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工作 中 的 缺点 .努力 今年 的 
AL 
基本 任务 
工业 管理 局 
1957 年 上 盾 年 的 基本 建设 只 完成 了 年 计划 的 可 以 解决 ， 建 设 进度 才 会 加 快 。 上 千年 在 这 性 面 也 做 
29200、 的 56090; 其 建筑 - [ 成 了 年 不 够 
计划 的 2796 ， 工程 5 4922 。 上 年 计划 开工 666 进 度 落 后 施 工 要 求 ， 是 没有 计 划 的 主 


件 ， 实 际 开 工 的 建筑 工程 地 209 件 ， 开 工 的 安装 工程 

104 件 ， 预定 的 计划 ， 特别 是 重点 
划 完成 的 情况 \ 好 。 八 个 重 所 单位 ， 只 有 佳 本 斯 、 上 

州 、 石 安徽 、 一 造纸 得 比 好 。 由 


上 年 年 计划 和 宛 成 得 不 好 ， 必 : 然 使 作 量 


ff 多 工作 量 拖 到 下 全 
年 去 。 根 据 国 家 基本 建设 计划 的 要 求 ， 在 899 个 本 
内 投入 生产 的 工程 中 ， 的 有 : 32. 820 是 要 在 9 月 前 投 大 
生产 的 。 这 明了 第 三 季度 工作 量 ， 

许多 重点 工程 都 要 在 第 三 季度 内 次 工 或 十 站 
叉 进 行 。 年 度 计 划 上 的 这 无 磷 分 指出 如 果 上 
年 工程 进度 三 季度 来 的 任务 将 是 十 分 
计划 仍然 很 ， 会 
更 被 动 、 更 紧张 ， 襄 今年 分 期 投入 生产 的 工程 ， 都 已 
列 人 了 oo 如 果 不 能 按期 投入 生产 ， 臣 将 会 
务 计划 的 多 困难 ， 因 此 必须 
克服 上 盾 年 工作 上 的 缺点 ， 努 力 健 取 完 成 第 三 季度 基 
工作 中 吸 - 


合 安 


验 和 ， 改 进 基建 了 

上 牛 年 执行 基本 建 没 计划 中 的 问题 ， 首先 关 
在 工作 中 有 及 时 取 措施 ， E ， 
没有 积极 创造 条 件 〈 包 括 基 建 处 和 # 
时 或 多 开工 。 以 致 可 以 多 ， 浸 能 
[。 在 技 行 计划 中 ， 对 于 完 不 成 计划 的 床 因 
也 缺少 的 分 析 、 采取 施 ， 如 果 当 时 手 、 
脚 ， 动 想 法 创造 条 件 ， 是 可 以 服 的 ， 计 划 
完成 得 也 会 好 些 的 。 如 佳木斯 、 安 徽 、 广 州 等 厂 在 起 
计 变 更 或 材料 供应 不 积极 探 取 ， 
千 果 完成 计划 的 70 一 902926。 其 次 是 由 于 存在 本 位 主义 
思想 ， 双 协作 不 好 ， 
致 不 能 按时 开工 或 正常 施工 。 如 安徽 厂 的 厂房 停工 40 
天 ， 安装 。 在 协 { 要 四 为 主动 
地 系 部 门 ， 五 相 支 授 创 造 条 
件 ， 以 保证 按期 开工 、 按 期 凌 工 投入 生产 。 同 时 建 证 
单位 的 领导 干部 应 出 头 ， 能 只 工作 人 员 来 回 


“扯皮 。 只 有 导 十 部 从 整体 出 ， 关系 问题 


要 因素 之 一 。 上 叶 F 工 的 估 未 成 总 投 
变动 而 不 能 开 R 的 估 2220。 有 发 计 是 有 许多 
的 ， 不 仅 限 于 襄 计 水 平 ， 也 往往 由 于 资料 
或 变动 而 影响 计 进度 如 辽阳 厂 规 模 变 化 ， 
厂 前 区 与 福利 工程 至 部 不 能 开工 。 六 GD 二 厂 供 电 方 案 
改变 ， 拟 六 电 站 ， 正 在 施工 中 的 铝 憾 工程 停 下 来 。 保 
定 厂 工 人 村 楼 房 比 例 久 悬 不 决 ， 影 响 了 工作 进 度 。 吉 
林 厂 热管 道 [ 程 管材 无 着 落 ; 磨 木 机 缺 电动 机 ; 机 修 
车 间 扩 建 项 目 被 创 减 。 营 口 厂 抄 兹 工程 无 任务 书 而 有 
计划 ， 加 上 原料 有 问题 ， 不 能 着 手 。 中 版 501 车 间 ， 
宏文 印刷 项 目 ， 因 不 需要 而 被 创 挤 。 这 都 是 设计 工作 
中 的 困难 人 工作 上 对 基建 计划 进度 观念 不 够 ， 车 
合 实际 为 施工 着 想 的 不 够 ， 对 施工 中 设计 修改 问题 解 
决 得 is 及 时 〈 还 有 设计 预算 问题 ) ， 人 
落后 于 施工 要 求 的 主要 原因 之 一 。 安 徽 厂 的 成 兹 缸 
计 坡 度 改变 ， 4 月 电报 通知 施工 
即 派 人 解决 。 但 两 度 派 工程 师 到 现场 ， 均 未 解决 问 
题 。 据 工程 师 来 厂 是 做 试验 工作 的 。 球 间 
村 设计 ， 从 于 F 工 到 按 建 摊 CC， 仍 未 解决 制造 图 问题 ， 
新 旧 水 池 接 高 ， 未 结合 现场 实际 情况 ， 因 而 如 以 原 赴 

计 施 本， 则 老 池水 位 必须 降低 ， 影 响 老 机 生产 
用 水 、 拖 了 寸 余 日 ， 不 得 不 改变 发 计 和 移动 砂 吝 池 位 
等 。 为 了 完 成 今后 任务 创造 有 利 条 件 ， 能 下 
来 的 案 及 早 决 定 ， 出 计 进 同 时 各 位 与 
设计 部 门 加 强 联系 ， 求 得 按时 交 图 。 

上 盾 年 基建 计划 完成 得 不 好 ， 还 由 于 总 备 材料 供 

应 工作 不 及 时 ( 响 未 完成 投 1026) 。 因 此 加 

强 设 备 材料 供应 工作 已 成 为 完成 下 千年 计划 的 重要 问 

题 。 在 上 什 年 ，、 因 开工 的 工程 数量 少 、 进 度 馒 ， 设 备 

年 的 材料 已 有 伐 

各 基 本 不 是 严重 的 。 但 是 备 ， 有 的 还 

没有 订货 ， 有 的 赶不上 安装 。 到 6 月 底止 ， 还 有 

2660. 电动 机 未 获 分 1350KVA 变 
压 器 ，1578KVW 电动 机 等 ， 均 拖 到 1958 年 一 季 交 货 。 


人 一 


安装 量 就 少 ， 目 前 总 的 说 来 ， 下 中 
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安装 的 开 夏 锅 吨 机 用 242 只 和 
林 斯 一 号 机 件 〈 国 外 ) 交 货 拖 期 ， 个 别 材 料 也 还 有 对 
gr 安装 部 门 等 着 要 ， 催 上 海 交 货 ; 但 事实 上 已 才 

到 厂 一 个 个 月 ， 就 放 在 蒸 球 车 间 门 口 ， 角 人 知道 ， 
影响 了 安装 。 中 元 厂 设 备 # se 在 上 海 、 汉 
口 等 地 有 转运 人 员 ， 建 立 了 联系 制度 ， 设 备 从 某 地 发 
出 或 运 到 ， peerenqgeoea 因此 设备 是 否 运 到 或 
在 途中 ， 已 达 那 里 ， 各 方面 都 很 清楚 ， 跟 踪 
是 个 和 sroen 所 有 这 些 问题 都 对 供应 提出 紧急 任 
务 ， 必须 摸 清 问题 所 在 ， 随 时 进行 排队 ， 址 梭 力 量 ， 
撑 时 供应 建设 需要 。 任 何 大 意 都 会 影响 计划 的 完 
成 。 

上 年 计划 虽然 有 些 客观 原因 ， 如 
计划 定 得 晚 ， 设 计 变 更 ， 国 艳 赶 不 上 施工 等 ， 但 是 最 
主要 的 原因 是 紧张 ， 计 
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划 建设 位 有 的 也 施工 单位 吃 不 能 ”， 
务 早晚 完成 了 ， 因 而 放 极 创造 施工 条 件 。 

为 力 衬 失掉 的 时 间 ， 应 全 国 设计 会 
人 员 亲 自 切 实 检查 计划 执行 情况 和 今后 完成 计划 的 难 
备 工作 ， 掌 担 与 解决 。 各 单位 应 主 
动 和 施工 单位 密切 合作 ， 服 进 度 迟 状况 ; 和 待 
施工 的 设计 项 目 ， 不 是 属于 滔 费 的 可 以 不 改变 就 不 改 
变 。 凡 扯皮 不 利 工程 的 事情 ， 应 由 领导 人 员 出 头 及 时 
协商 解决 ， 还 可 以 建立 一 定 的 联系 制度 。 材 料 设 备 方 
面 各 单位 应 坚决 克服 本 位 主义 ， 互 通 有 无 ， 按 照 使 用 
先后 ， 调 剂 支援 。 

在 集中 力量 完成 年 度 计 划 的 前 提 下 ， 各 建设 单位 
应 从 目前 就 开始 着 手 平衡 下 个 年 首先 是 第 三 季度 的 计 
划 ， 和 发 现 问题 及 早 下 手 ， 在 三 季度 内 完成 更 多 的 工作 
量 ， 以 保证 完成 年 度 基本 建设 任务 。 


多 色 手 风 试制 工作 的 体会 


手风琴 是 一 种 轻巧 的 键 胡 乐 器 。 它 不 仅 适 应 独 
奏 、 人 合奏 ， 而 且 可 滨 奏 复杂 的 大 型 乐曲 ; 它 不 仅 有 其 
本 身 独 特 的 昔 色 与 丰富 的 和 声 ， 而 且 能 变换 其 他 各 种 
乐器 的 昔 色 。 同 时 ， 携 带 方便 ， 不 受 环 境 、 场 所 的 限 
制 ; 而 且 演 奏 的 方法 也 较为 简易 。 所 以 它 是 适合 于 鸡 
众 兴 趣 的 一 种 普及 乐器 。 

手 风 符 的 旋 生 在 世界 上 已 有 一 百 多 年 的 历史 ， 而 
在 我 国正 式 大 量 投 大 生产 只 不 过 四 、 五 年 之 多 。 但 是 
在 党 和 政府 的 正确 下 ， 随 着 国 民 的 勃发 
， 人 民 物 质 生活 水 平 的 日 长， 促使 了 乐器 
工业 的 相应 发 展 。 在 短 短 的 几 年 内 ， 手 风 协 制造 的 技 
术 水 平 有 了 相当 大 的 提高 ， 现 在 已 友 能 制造 世界 上 第 
一 流 的 手 风 符 了 ， 这 就 是 最 近 天 津 工 农 兵 乐 器 厂 仿 照 
意大利 拉 手 属 的 天 多 色 手 
。 它 为 我 国手 风 行业 迅速 达到 世界 先进 水 平 
开辟 了 道路 。 

天 工 农 兵 乐 器 厂 成 功 的 多 色 手 是 由 
3, 100 个 另 部 件 杏 成 的 。 它 的 键盘 部 分 有 41 rr 
子 ; 14 个 变 昔 器 键 子 ， 能 变 十 种 中 西 乐 器 的 香 色 。 


分 有 120 键 ， 6 个 变 器 键 子 。 主 要 另 


用 金属 制造 ， 特 别 是 铝 。 在 一 切 磨 氛 处 均 附 有 千 子 、 
塑 片 和 套 等 ， 防 止 出 杂音 。 策 
量 大 。 奏 轻 松 、 流 利 ， 外 表 观 

各 种 主要 与 一 般 比 有 他 独特 之 处 。 
特点 见 5 页 ) 

天 津 工农 兵 乐 器 厂 主 要 是 根据 拉 尼 
原理 ， 进 行 试制 的 。 只 有 小 部 分 作 了 变更 ， 例 如 ， 键 
以 木板 代替 铝板 和 声 椿 以 两 排 排 列 法 
代替 样品 中 的 四 排 排 列 法 ; 将 样 品 中 120B 低 
架 的 实 度 缩小 ， 使 其 能 适用 于 120B 和 96B 两 种 规格 ; 
将 样品 中 3. 2 my/m 和 2. 8m/m 的 策 框 厚 ' 庆 ， 改 为 
3m/m 和 2. bem/m;i 将 样品 中 20# 七 种 不 太 规律 
的 策 片 根部 规格 ， 改 为 三 种 规格 ( 撞 一 人 埋 为 7.4X8 
my/m， 8#~14 为 7x7.5m/m，15#~20# 6.5X7 
些 更 改 ， 不 仅 节 省 了 原材料 ， 而 且 也 节省 了 模具 ， 同 
时 制造 上 也 较为 方便 。 

从 其 试制 辕 果 来 看 ， 在 质量 方面 释 我 部 特 请 天 津 
市 人 民 艺 术 剧 院 乐 队 指挥 鸣 ， 王 春生 、 新 
华 三 同志 的 是 ， 低 的 量 一 致 ， 旋 律 
请 楚 。 键 胡 部 分 的 理 色 很 美 ， 硬 中 人 带 柔 ， 发 理 图 请 ; 
良好 ， 强 不 发 燥 ， 动 灵 。 低 分 的 
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音色 很 好 ， 优 点 与 部 分 相同 与 键盘 部 分 
合 很 好 ， 本 身 以 和 和 量 均匀。 风 箱 
能 还 好 ， 推 拉 不 太 吃 力 ， 力 量 尚 够 。 黑 白 键 子 和 旬 
的 深度 和 距离 合适 ， 特 别 是 键盘 力度 很 好 ， 灵活 、 每 
适 ， 时 没有 负担 。 设计 也 和 好 。 

其 缺点 是 :个 别 低 和 有 些 迟 鸣 、 发 变 
器 开关 不 够 灵敏 ， 使 用 费劲 。 箱 稍 短 。 键 
稍 。 外 观 虽然 线条 和 好 ， 但 作为 独 
用 的 乐器 ， 色 还 应 一 些 。 手 带 和 合 
手 ， 但 背带 硬 ， 身 重 、 大 ， 奏 负 
力 。 

方面， 低音 键 部 分 的 机 件 加 工 规 
和 、 和 ， 粗糙 一 些 ， 装 配 也 欠 
致 ， 其 中 小 另 件 、 小 螺 赫 还 不 够 精致 。 

者 对 于 这 个 多 的 新 
的 ， 训 为 20 变 器 : 
分 要 求 严 格 ， 而 且 机械 杂 ， 而 工农 兵 乐 器 
厂 在 近 九 个 月 的 时 间 内 war 多 困难 后 试验 成 功 
了 ， 成 续 是 很 大 的 。 同 时 ， 了 也 siterien 训 初 期 存在 着 
些 缺点 是 难 的 ， 表示 今后 将 会 很 快 地 改 

更 快 地 赶 上 国际 先进 水 平 。 

此 外 ， 虽 然 新 比 120 B 旧 的 构 复杂 ， 制 造 
艰难 ， 但 成 本 的 增高 是 不 太 大 的 。 例 如 :工时 消耗 仅 
比 旧 增 多 了 10. 659%6; 原材料 的 比 日 了 
1496。 而 他 显示 出 来 的 优点 是 旧式 120 B 手 风 轩 所 不 
及 的 。 


从 天 工农 兵 乐 器 厂 试 制 新 来 看 ， 今 后 
各 厂 在 试制 时 ， 应 注意 以 下 几 个 问题 : 


第 一 ， 模 具 的 心计 原则 。 模 具 是 制造 索 勃 拉 尼 手 
风 其 另 部 件 的 标准 和 样板 。 由 于 探 用 了 模具 ， 因 而 大 
部 分 另 件 在 制造 上 适合 于 大 量 生 产 ， 具 有 较 高 的 五 换 
性 ， 有 利于 机 械 加 工 ， 2 或 化 生产 提供 了 
有 利 条 件 ， 薄 且 在 提高 劳动 生 率 、 降 低 成 本 、 保 证 质 
量 等 方面 具有 重要 义 意 。 根 据 天 津 工 农 兵 乐 器 厂 的 试 
测 ， 体 会 到 在 设计 模具 时 应 本 着 下 列 几 个 原则 : 

便于 制造 。 在 其 构 上 是 各 
有 不 同 的 ， 但 仍 可 法 到 同一 一 效果 。 为 了 避 召 模具 制造 
的 复杂 性 ， 柱 短 制造 时 间 ， 以 及 保证 模具 本 身 的 质量 ， 
从 而 使 得 成 本 降低 ， 所 以 必须 对 模具 封 构 进行 选择 。 
例如 新 键 槽 横 头 架 上 的 长 方形 孔 , ， 
仅 为 1.5 公 厘 ， 在 模具 制造 上 是 非常 困难 。 为 便于 操 
作 而 探 用 了 队 模 两 全 拼合 和 阳 模 镶 装 冲 头 的 办 法 ， 不 
仅 糖 短 了 加 工时 间 ， 而 且 保证 了 规格 质量 。 双 如 低 和 
声 项 片 托 架 孔 ， 不 仅 孔 的 规格 很 小 而 且 共计 有 40 个 
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用 了 拼合 模 和 装 阳 模 的 办 法 。 
便于 使 用 和 修复 。 一 般 模具 在 使 用 时 ， 对 正 
模具 这 一 工序 估 的 时 间 非 贡 大 ， 而 且 常 因 对 正 后 不 够 
国 了 模具 。 为 避 这 种 损失 ， 
的 模具 用 了 如 键 托 杆 落 料 冲 
模 。 另外 ， 使用 了 部 分 损坏 而 和 
E 用 ， 用 了 和 
个 例如 键 槽 孔 、 键 尾 孔 、 键 
的 冲模 都 是 用 这 种 
比 复 和 沽 少 了 修复 时 间 ， 而 且 又 不 
-他 车 可 ， 对 于 延长 模具 的 使 用 寿命 
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是 有 重要 

3. 便于 控制 制 件 的 规格 质量 。 模 具 的 不 同类 杰 
对 控制 制 件 的 规格 是 起 着 决定 性 的 作用 。 起 厂 这 次 旋 
计 的 多 头 冲 模 一 次 冲 出 的 方 法 ， 从 根本 上 解决 了 各 筷 
位 之 间 规 格 不 准确 的 质量 问题 。 另 外 在 制 件 成 型 方面 
也 探 用 了 模具 及 不 同 的 工具 ， 如 黑 、 白 键 托 杆 的 弯曲 
工具 和 低音 变 理 恬 键 子 的 成 型 模具 都 有 利于 控制 制 件 
的 规格 。 

4. 便于 大 量 生 产 , 节 省 材料 和 提高 劳动 生产 棕 。 
为 了 使 一 种 规格 的 另 件 能 用 于 几 种 规格 的 手 风 雁 上 ， 
适合 于 大 量 生 产 ， 其 主要 问题 是 在 让 计 模具 时 考虑 制 
件 的 互 换 性 ， 使 其 另 件 规 格 化 。 例 如 低 
头 架 等 能 适用 于 几 种 规格 的 手 风 而 也 
了 投入 模具 的 数量 , 节省 了 材料 , 简化 了 生产 程序 ， 对 
提高 设备 利用 节 投 具有 重要 意义 。 

同时 ， 考虑 到 保证 制 件 的 规格 和 换 
性 ， 还 要 提高 劳动 生产 。 例 如 的 多 头 一 
次 冲 上 1 的 模具 不 仅 适 合 于 大 量 生 产 ， 而 且 也 大 大 提高 

了 劳动 生产 
除 以 上 所 如 的 四 个 原则 外 ， 对 这 样 一 些 问题 也 应 


寺 别 注意 : 产量 的 大 小 、 条 件 、 冲 出 制 
的 多 少 、 原 材料 的 节约 以 及 设计 人 员 应 和 钳工 程 验 相 
车 合 等 等 。 


从 计 厂 试制 的 千 果 来 看 ， 所 设计 的 模具 基本 上 可 
使 用 。 但 ; 具 达到 理想 ， 需 竺 改进 
例如 白 键 托 杆 的 落 料 模具 ， 原 设计 探 用 个 面前 切 法 ， 
但 使 用 时 发 现 有 少 wor 和 幸 现 象 ; 键 槽 孔 及 键 尾 孔 
的 多 头 冲 孔 模具 缺少 导向 柱 装置 ， 在 对 正 模具 时 很 不 
方便 ， 同 时 座 太 ; 还 有 些 单 料 的 模具 ， 
因 候 重 于 考虑 时 间 和 人 力 方面 ， 而 没有 退 料 环 装 置 ， 
在 使 用 时 很 不 方便 。 

第 二 ， 学 虱 的 对 象 应 靶 广 泛 些 。 意 大 利索 勃 拉 尼 
生 有 它 的 优点 ， 西 德 荷 来 琴 也 有 它 的 优点 。 也 许 前 者 
比 后 者 的 优点 多 一 些 ， 但 后 者 也 会 有 独特 之 处 。 我 们 
的 思想 应 广泛 些 ， 多 加 研究 ， 不 要 局 限 在 一 点 上 。 但 
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也 不 : 要 把 部 分 - 的 部 分 机 加 。 
为 一 个 各 部 格 尺 可 是 一 个 有 机 的 体 、 不 是 
简章 的 合 。 如 尺寸 、 和 孔 盖 开口 低 、 孔 腿 


是 厂 外 条 件 。 厂 内 条 件 包 括 产量 大 小 .设备 ,技术 条 件 
可 能 发 展 的 情况 。 比 如 产量 小 ， 估 计 短 时 间 不 会 有 
多 大 变化 ， 模 具 设 计 可 以 简单 一 些 。 但 是 生产 总 是 变 
所 以 学 外 的 优点 是 一 个 性 的 任务 ， 

要 考虑 可 能 的 变化 ， 不 能 都 作 一 艺 永 逸 的 打算 。 国 内 
条 人 竹 包括 厌 料 来 源 、 工 业 水 平 、 销 售 对 象 、 气 候 情 况 
和 民族 特点 等 。 如 铝 和 化 学 制品 就 要 考虑 它 的 数量 和 
质量 问题 ， 的 ， 不 能 人 寄托 在 进 
口上 。 铺 售 对 象 就 要 考虑 到 使 用 者 水 平 与 购买 力 的 民 
题 ， 大雁 与 的 有 不 同 的 要 求 。 外 观 图 色 
就 要 民族 风格 问题 。 总 之 要 通 分 别 设 
计 ， 至 于 制 部 分 也 要 在 全 面 考虑 的 
基础 上 来 决定 的 。 


[ 附 ]: 多 音色 手 风 


手风琴 ， 是 仿照 勃 拉 尼 手 而 成 的 。 
这 是 我 国手 风琴 史上 的 新 的 一 页 。 它 的 桔 构 和 特点 如 
下 : 


1. 键 子 键 托 与 键 是 而 成 的 ， 根 本 
有 的 现象 。 键 心 是 
的 ， 不 易 变形 ， 能 保持 键 子 之 均匀 一 
。 的 ， 不 但 比 耐 用， 而 且 用 人 
光亮 。 键 托 是 与 键 尾 插 和 人 键 中 ， 两 者 相 
而 且 深度 ， 所 以 比 一 般 木 键 托 
个 穿 和 插 人 深度 较 浅 ， 它 是 不 易 晃 
的 ， 一 般 用 水 连接 要 牢固 ， 使 盖 紧密 地 
盖 板 上 ， 不 易 跑 几 。 白 键 过 的 黑 键 子 孔 是 
型 的 ， 比 一 般 孔 光 而 且 不 易 变形 。 是 吊 
不 但 消除 了 人 字 策 所 产生 的 磨 氛 声 ， 而 且 弹 性 均匀 、 
灵活 。 此 外 在 白 键 子 中 还 有 三 个 附加 键 子 ， 用 它 来 届 
整 在 里 排 的 白 键 音 孔 盖 的 开口 高 度 ， 这 就 元 服 了 一 般 
四 键 与 外 排 白 键 孔 盖 口 高 不 一 致 现 
象 。 
键 槽 它 是 片 的 ， 用 键 槽 、 键 
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第 四 ， 试 制 要 与 生产 相 烙 合 。 试 制 是 为 了 生产 ， 
但 不 等 于 一 做 试制 完成 不 葵 其 成 熟 程度 如 何 就 投入 生 
产 ， 应 靶 有 一 个 研究 修正 过 程 。 试 制 要 与 解决 和 改进 
生产 中 的 关键 问题 相 精 合 ， 要 有 主 次 ， 不 要 平均 使 用 
力量 。 在 址 楼 试制 时 不 要 影响 企业 现行 的 正常 生产 。 
如 果 一 边 试制 ， 一 边 和 质量 降 低 ， 就 不 好 了 。 试 制 成 功 
后 投入 生产 要 1 和 充分 准备 和 全 面 安排 ， 包 括 工序 与 劳 
动 的 ， 工人 的 操作 等 。 投 入 生产 的 面 
应 该 由 小 而 大 ， 防止 投入 鞋 产 后 引起 混乱 。 

由 于 工农 兵 乐 器 厂 新 琴 试 制 的 成 功 ， 各 厂 提出 了 
学 外 国 点 的 和 初步 打算 ， 有 的 是 面 学 习 大 利 
拉 尼 的 低 有 的 是 将 意大利 勃 拉 尼 

和 来 两 者 的 键盘 千 合 学 习 有 的 是 全 
面 德 荷 来 的 孔 ; 有 的 是 学 种 国外 
装饰 盖 的 制造 原理 和 好 的 另 件 桔 合 自己 的 创造 等 等 。 
这 是 很 好 的 ， 但 不 要 强求 煽 一 , 可 以 来 个 “百花 齐 放 ”。 
不 过 我 们 还 要 强 届 一 点 ， 就 是 要 多 研究 、 多 分 析 , 注音 
上 面 我 们 所 提 到 的 几 个 问题 。 相 信 在 各 厂 职 工 积极 努 
力 下 ， 我 国手 琴行 业 将 迅速 上 先进 行列 。 


的 结构 及 特点 介 


孔 和 者 来 控制 
比 木 键 不 
出 响声 。 
3. 


键 子 ， 键 尾 贴 有 了 ， 
不 易 变 形 而 且 还 能 控制 不 晃动 ， 避 铝 


器 的 复 杂 ， 其 优点 是 
。 它 共有 十 四 个 变 理 键 子 ， 名 
称 如 下 : 
(1 ) 手 风 色 (Master) (四 拍 ) ; 
(2 ) 巴松 (Basson ); 
(3) 德 (Bandoneon ); 
(4 ) 本 色 (Master) (三 拍 ) ; 
(5 ) 沙 克 士 几 (Saxophone ); 
( 6 ) 阿尔 匡 (Organ) ( 
(7 ) 手 和 本 色 (Master ); 
(8 ) 娥 (Violin) 〈 小 提琴 ) ; 
(9 ) 夫 留 特 (flute) (长 笛 ) 
(10) 克 溜 士 特 (Celeste ); 
(11) 克拉 耳 耐 特 (Clarinet) ( 黑 管 ) ; 
(12) 若 和 (Piccolo) ) ; 
(13) 手 风 色 (Master ); 
(14) 总 还 
其 中 之 所 以 有 三 个 手 风 和 琴 本 色 和 一 个 总 还 原 ， 主 
是 为 了 省 奏 时 还 原 灵 便 ， 特 别 是 总 还 原 更 便于 “ 委 
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促 还 原 


棍 。 


13 键 子 连 身 底 座 上 的 每 个 键 子 均 装 有 !1 个 三 点 把 
棍 ， 它 随 着 键 子 的 按 动 而 斤 动 传动 片 。 传 动 片 计 有 四 
片 ， 每 片 中 央 有 一 个 腿 套 在 中 心 拥 棍 盒 的 拔 棍 上 。 中 
心 棍 插 在 孔 板 里 边 的 四 排 理 孔 的 中 央 ， 它 随 着 
传动 片 左 右 推动 而 将 开关 片 开 关 。 整 个 理 孔 板 上 共有 
八 排 孔 ， 外 的 四 排 开 关 片 是 用 四 根 连 动 里 
边 四 排 责 十 连接 ， 随 着 里 排 开 关 片 的 开关 而 开关 。 总 
昔 器 是 由 一 对 推动 干 推动 插 在 开关 片 里 的 斤 棍 来 控 
制 开 关 片 开关 的 。 
各 种 与 开关 片 的 关系 如 1， 


4. 孔 板 它 是 铝板 制 的 ， 孔 按 的 大 小 
而 有 所 不 同 ， 中 间 夹 有 变 香 器 的 开关 片 。 它 比 一 般 木 
板 板 不 易 变形 ， 同 时 能 使 风量 聚集 ， 敏 ; 
开关 片 是 铀 片 ， 比 化 学 片 要 耐 磨 。 

低 份 

低 部 与 一 般 手 不 同 之 点 ， 就 在 于 千克 全 
部 是 金属 ， 全 套 都 装 在 架 可 以 自由 装 孔 板 与 
键 胡 部 相同 ; 此 外 ， 还 有 六 个 变 理 器 。 


日 用 上 的 缺陷 ， 主 要 有 : 开裂 (包括 
口 、 裂 、 底 、 接 口 开 、 横 、 直 、 等 )、 
釉 泡 (包括 大 泡 、 小 泡 、 空 心 泡 、 实 心 泡 、 气 泡 、 水 
泡 等 ) 、 釉 飞 、 釉 〈 ) 、 釉 面 、 釉 
流 、 釉 、 釉 面 不 落 黑 烟 〈 烟 ) 、 


发 黄 、 黄 黑 、 变 形 (包括 、 变形 、 


)、 、 破 损 、 孔 ) 、 失 透 、 光 良 、 
积 灰 等 20 余 种 。 这 些 缺 陷 产 生 的 原因 ， 是 多 方面 的 。 


谈 克 服 日 用 资质 


1. 人 金属 构架 ”其 主要 特点 是 与 和 声 均 用 
和 片 来 传动 ， 克 服 了 低 用 拉 多 所 容 


产 生 故 障 的 现象 。 同 时 在 顶 片 后 端 套 有 
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压条 有 了 套 ， 以 及 有 些 地 了 
籍 此 避免 演奏 时 的 磨 声 ; 滚 
键 板 全 都 装 在 上 ， 因 此 可 以 自由 
装 芭 。 而 且 式 样 美观 。 

2. 低 医 主要 特点 是 在 医 
上装 有 变 器 ， 这 是 一 般 手 所 没有 
的 ， 其 传动 原理 与 键 表 变 理 器 相似 ， 但 连 
是 分 开 按 ， 比 一 头 按 装 要 
些 而 且 灵 医 。 

各 个 变 子 开关 片 的 如 图 


规格 、 ; 有 三 种 厚度 ， 它 是 根 
据 昔 策 振幅 大 小 来 确定 的 ; 空隙 量 小 而 且 均 匀 。 它 的 
优点 是 ， 量 大 、 发 理 而 且 其 
增高 八 度 ， 因 而 增加 了 匹 苦 、 特 个 。 

此 外 ， 箱 和 风 箱 都 比较 坚固 、 美 。 的 
背 板 是 用 制 的 。 


量 上 的 缺陷 问题 
刘 


有 的 是 由 于 原料 的 成 份 关系 ， 有 的 是 由 于 坏 釉 铀 合 不 
适当 ， 有 的 是 由 于 成 型 操作 上 没有 注意 造成 的 ， 有 的 
是 由 于 干燥 不 均 或 干燥 太 快 引 起 的 ， 有 的 是 由 于 施 釉 
不 适当 。 也 有 的 是 由 于 装 及 成 和 等 原因 
引起 的 。 而 碗 器 上 的 这 些 缺 陷 ， 只 有 到 了 烧 成 以 后 ， 

才能 全 部 有 暴露 出 来 ， 有 的 甚至 烧 成 以 后 释 过 一 个 时 期 
才能 暴露 出 来 。 如 有 的 过 器 ， 开 窗 儿 个 月 后 在 盒 库 里 
自行 炸 了 ， 或 过 后 炸 了 。 所 以 从 原料 开 
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始 ， 过 粉碎 配合 、 成 型 、 干 如 施 、 坯 、 
到 成 的 个 过 程 中 ， 每 一 个 工序 ， 每 
一 个 工人 ， 都 有 可 能 造成 套 器 质量 上 的 缺陷 。 用 同样 


多 的 原料 ， 化 费 同 样 的 人 工 和 耗费 同样 多 的 燃料 ， 本 
如 烧 后 的 是 品 或 庆 ， 那 将 生产 上 来 

么 大 的 损失 ! 企业 的 盈亏 ， 决 定 于 产品 质量 ， 决 只 
一 极品 的 多 少 ， 同 样 也 决定 于 缺陷 的 多 少 。 能 不 能 减 
少 和 消灭 缺陷， 是 宅 业 生产 上 一 个 关键 性 的 问题 。 要 
消灭 姿 器 上 的 缺陷 ， 保 证 才 器 的 质量 ， 首 先 要 使 
职工 在 思想 上 保证 量 的 重要 性 ， 提 高 工人 操 
的 度 和 责任 心 ， 时 ; 
有 严 的 质量 制度 。 

根据 我 们 在 的 短 时 间 的 了 陵 在 质 
上 存 在 的 主要 缺陷 是 落 、 黑 点 、 烟 发 黄 、 
釉 泡 和 针 孔 、 开 有 裂 、 变形 等 现在 将 产生 这 些 缺 陷 的 
原因 和 如 何 克 服 解决 这 些 缺 陷 的 意见 ， 提 出 来 和 大 家 
共同 研究 ， 以 供 提 高 额 器 质量 方面 的 参考 。 

在 的 上 ， 常常 遇见 有 未 熔化 的 熟 料 微粒 ， 
即 落 查 。 这 是 由 于 在 上 装 坯 、 成 中 ， 匣 钵 掉 
而 选 成 的 。 厘 钵 洁 所 以 会 落 到 制品 上 去 ， 可 能 是 由 于 
钵 的 质量 粗 极 , 钵 的 有 微粒 的 现象 , 礼 
的 小 器 钵 不 ， 更 加 容易 掉 由 于 装 和 
震动 的 ， 在 未 烧 前 就 落 在 坯 上 ， 坯 
时 用 竹 刷 子 刷 ， 坯 不 整理 
钵 ， 钵 口 部 不 ， 坯 装 钵 以 后 及 时 人 1 候 ， 

为 了 找平 将 匣 钵 多 次 转动 ， 因 此 沙 粒 都 落 在 制品 上 
了 ; 由 于 成 中 钵 开 而 造成 落 也 有 时 
由 于 开 ， 灰 跌 落 造 成 的 。 

礼 陵 大 的 落 洼 现象 很 严重 ， 解 决 的 办 法 ， 似 可 探 
用 以 下 一 些 措施 

1. 景 德 小 钵 (直径 33 公分 ) 部 
内 壁 一 ， 
这 是 装 坏 工人 坯 前 不 可 少 的 一 道 工序 。 钵 
釉 不 但 可 以 防止 落 酒 ， 而 且 对 釉 的 光泽 也 有 好 处 。 虽 
然 部 ， 也 可 能 产生 二 个 缺陷 ， 由 于 匣 与 

由 的 数 不 同 ， 容 易 造 成 钵 开裂; 被 匣 钵 吸 
收 ， 加 了 耐火 土 中 的 剂 ， 降 低 了 的 耐火 。 
但 是 用 釉 坯 混合 涂料 ， 对 于 防止 落 渣 来 访 ， 还 是 有 一 
定好 处 的 。 

在 苏联 和 捷克 斯 洛 伐 克 是 探 用 痊 保 护 层 的 办 法 。 
克 有 探 用 高 土 与 白云 混合 石 的 混合 
料 ， 于 钵 医 部 。 这 些 法 对 防止 落 都 有 和 良好 的 


苏联 茶 克 、P. 罗 金 别 尔 特 ， 试用 
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高 ， 其 配合 比 为 639%b 过 1320?C 的 
士 、309 士 和 白云 石 ， 在 球磨 机 
至 通过 10000 孔 / 公 分 2 的 余 0. 19% 的 
在 ， 于 钵 边 及 内 壁 ， 然后 在 1320 一 1350?C 
烧 ， 所 得 的 耐 折 、 耐 热 变 等 强度 ， 均 远 优 于 无 涂料 及 


品 一 一 一 损失 ， 
品 | 128.4 | 22.5 74.6 
有 高 土 | 133.0| 71.5 46.2 
有 粗 土 | 122.0 53.0 56.3 


苏联 “红色 专家 工厂 ， 全 用 钵 上 进 

研 士 料 的 试验 ， 果 使 上 的 的 

数量 少 1.7 倍 ( 即 1.7:1) ， 杜 列 夫 基 的 试验 
果 下 ， 


点 产品 的 数量 


底 的 料 |62.2 一 64.4 | 65. 3 一 66.9 
底 的 高 砚 土 62.9 49.6 
、 边 的 高 士 涂料 | 22.1 | 33.0 


试验 果 探 用 高 砚 土 匣 钵 壁 及 
边 的 有 以 下 优点 ， 提 高 了 耐 热 急 变性 和 抗 折 强 度 ; 减 
少 了 污点 产品 的 数量 ; 改变 了 污点 本 身 的 性 儒 ， 即 污 
点 小 ， 一 个 一 个 地 分 散在 胡子 的 表面 上 ， 很 容易 在 研 
磨 时 从 产品 上 除去 ， 产 品 外 观 站 不 会 变 得 难看 ; 提高 
了 钵 的 由 于 钵 边 上 高 士 涂料 。 可 
以 防止 边 便 于 从 窗 取出 。 比 雪夫 工厂 用 
的 高 。 是 由 409%6 土 和 60% 高 士 
成 ， 也 很 有 效 。 

湘潭 附近 出 产 士 ， 距 礼 很 近 ， 陵 上 不 
土 涂料， 我 想 这 对 延长 钵 率 。 防 止 
落 酒 是 会 有 效 的 。 

2， 防止 落 洼 市 其 需要 在 装 坯 的 操作 上 注意 ， 制 
订 的 注意 事项 。 坯 前 先 将 匣 钵 一 手 手 整理 好 ， 
每 个 钵 部 用 竹 刷 刷 闪 画 上 线 ， 然 后 上 进 坏 
去 面 上 的 积 灰 ， 以 后 就 不 要 再 转动 
如 要 转动 钵 ， 一 定 要 将 钵 提 旋转 。 从 
坯 、 作 上 注意 ， 对 防止 落 也 是 一 个 容易 收效 
的 方法 。 

防止 落 的 基本 问题 在 于 改进 的 质量 ， 
增加 原料 的 (现在 礼 陵 原料 颗粒 过 大 )， 
惑 进行 陈 窗 ， 亦 可 加 大 车 干 添加 物 。 根 据 苏联 的 先进 
验 ， 在 匣 钵 配料 加 19%0 亚 酸 为 合 
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剂 ， 可 以 增加 的 强度 ， 提 高 耐水 性 能 ， 使 内 
的 游离 石英 可 能 圭 变 为 安定 相 ， 因 而 诚 少 由 于 多 晶 转 


变 造 成 的 破裂 。 

我 们 如 果 能 从 用 保护 注 窗 作 、 
改进 匣 钵 质量 三 方面 进行 ， 我 想 落 渣 现 象 是 可 以 大 大 
减少 ， 至少 的 。 

点 
黑 点 的 产生 ， 在 理论 上 藩 有 五 个 原因 :， 坯 质 中 有 


铁 分 ， 坯 和 釉 内 混 有 人 多 云母 、 黄 铁 矿 、 赤 
矿 、 尧 铁 矿 等 化 合 物 ， 纸 的 化 合 物 ， 以 及 黄土 、 
粒 、 法、 等 混 大 泥 料 或 附着 于 坯 上 ， 


上 混入 铁 等 
和 上 产生 点 的 原因 ， 我 们 为 
可 能 是 由 于 :选矿 不 严 ， 带 铁 多 的 矿石 泥人 泥 料 ; 粉 


碎 原 料 的 水 礁 都 是 铁 礁 头 ， 磨 掉 下 来 的 铁 田 ， 虽 然 有 
一 部 份 在 淘 洗 时 被 除去 了 ， 但 难免 潭 有 一 小 部 份 要 混 
到 泥 料 中 去 ， 淘 泥 的 铁 锅 和 铁 直 都 能 有 铁锈 混 到 泥 料 
里 去 。 最 主要 的 黑 点 来 源 是 鱼 刀 子 时 ， 很 多 铁 导 都 落 
到 坯 粉 里 去 ， 一 粒 铁 情 ， 就 造成 一 个 黑 点 。 泥 料 的 堆 
放 不 清 坯 料 内 混和 人 了 黄土 、 沙 粒 、 、 

谭 埃 及 其 他 带 铁 的 杂质 ， 或 在 坯 上 附着 了 这 些 杂 质 ， 

这 样 也 能 造成 上 的 黑 点 和 黑 

要 消灭 上 的 黑 点 是 困难 的 。 如 果 能 注意 
以 下 几 点 : 

处 处 注意 保持 原料 的 防 止 一 
铁 粉 混 到 原料 中 去 

2. 探 用 套 铁 吸 铁 的 方法 ， 吸 除 坯 釉 原 料 内 的 铁 

3。 原料 房 一 如 要 进去 ，， 
换 上 专 供 原料 房 内 用 的 鞋子 ， 才 能 进入 原料 房 ; 

4. 子 ， 
刀子 一 定 要 离开 坐位 ， 把 铁 恨 装 在 一 个 匣子 里 ， ea 
后 将 铁 恨 倒 向 别处 ， 修 下 的 泥 料 要 重 淘 一 次 或 回 球 
磨 ， 严 格 防止 可 能 有 詹 导 混和 到 泥 料 中 去 。 

烟 

烟 就 是 色 黑 及 “吸烟 成 烟 的 原因 是 : 
的 沉着 ， 还 有 水 气 时 还 元 过 强 ; ， 装 火 
流通 不 ， 氧气 量 足 ， 化 期 后 清 烟 不 完 ; 
钵 烟 气 内 的 作用 使 釉 面 呈 黄色 、 黄色 
或 褐色 ， 造 成 局 部 烟 粳 的 现象 。 

是 
的 。 素 何 以 会 着 呢 ? 理论 上 中 的 水 分 在 
110?C 时 机 械 水 就 可 此 。 由 于 匣 钵 内 坯 体 的 受热 
与 钵 外 的 有 一 定 的 温度 ， 所 以 
常常 到 200?C 左右 ， 机 械 水 寺 能 跑 完 ， 化 合 水 要 到 
300 一 780*C 才能 跑 完 。700?C 以 前 ， 粘 土 因为 正在 排 


切 杂 质 及 


由 于 引起 


中 国都 工业 。 


出 水 气 。 质 外 被 一 水 汽 氧气 不 
容易 进入 还 内 与 到 坯 内 的 起 燃烧 作用 。 所 以 


700 一 900*C 硬 质 器 在 ”850 一 1000*C) 有 是 化 


时 候 在 这 个 时 期 要 分 氧化 ， 使 


开 始 熔化 ， 就 车 过 跑 出 ， 因 此 
， 如 果 在 那 一 段 时 期 ， 把 的 来 


烧 准 了 ， 以 后 峰 素 就 不 易 侵 信 了 。 
根据 苏联 日 用 成 曲线 
850”C 以 时 上 升温 在 110 一 140?C。 


一 阶段 烧 成 


在 中 


国 各 砍 厂 ， 第 一 阶段 烧 成 温度 在 700”C 以 前 ， 每 小 时 
升温 多 不 超过 90"C。 到 了 700 一 780"% 的 时 期 ( 硬 摘 
坎 在 850 一 1000"C) 是 非常 重要 的 时 期 ， 这 段 时 期 叫 
做 。 苏 联 器 成 在 还 元 始 有 一 个 中 间 保 
漫 期 ， 每 小 时 上 升 诗 度 不 超过 40”C; 中 国 也 有 在 此 时 
期 进行 清 烟 的 些 窗 烧 ， 烧 烧 


成 时 ， 这 一 段 时 期 就 更 加 重要 了 

石灰 石 质 釉 和 石 容易 发 生 烟 
现象 。 如 何 准确 地 和 擎 握 这 一 段 时 期 的 烧 法 是 很 重要 
道 那 一 种 釉 在 什么 温度 以 及 在 什么 时 候 开 始 熔化 ， 在 
这 种 釉 燃 化 以 前 ， 一 定 要 进行 请 烟 。 

如 陵 的 阶 ， 各 处 不 平均 ， 不 同 的 
位 ， 同 时 有 五 种 不 同 烧 点 的 釉 。 在 骞 内 温度 不 平均 的 
情况 下 ， 人 烧 时 不 但 要 到 火 前 ， 还 要 顾 到 
火 后 ; 不 但 要 蜂 到 上 部 ， 还 要 顾 到 下 部 ; 不 但 要 蜂 到 
火 度 高 的 地 方 ， 还 要 顾 到 火 度 低 的 地 方 。 因 此 清 烟 就 
不 能 限于 一 次 。 什 么 时 候 读 请 前 面 的 烟 ， 什 么 时 候 访 
后 面 什么 时 候 请 下 部 的 ， 烧 穿 工 人 都 应 
心中 有 数 ， 否则 红烧 ， 定 此 失 。 

为 了 准确 掌握 最 好 使 用 计 、 热电 

或 三 角 锥 ， 也 可 用 成 的 火 我 们 掌握 
成 温 方法 要 配合 还 的 这 化 温度 和 
度 ， 时 坯 与 也 要 适当 地 配合 不 同 的 。 
的 密度 以 钵 柱 的 总 
当 于 总 容积 的 60 一 为 最 适宜 。 

发 

是 因为 未 能 使 Fe*Os。 完 全 还 元 成 为 FeO 
的 故 ， 以 致 未 能 生 淡 青 色 的 低 铁 
酸 还 元 为 Fe0O 是 在 900?C 时 开始 ， 必 
须 在 气孔 封闭 以 前 车 束 ， 因 为 气孔 封闭 后 CO 不 能 进 
体内“〈 对 人 质 为 1200"C) ， 的 酸 在 
低 的 温度 时 形成 。 在 AlsO: 一 -Fe0 中 , 其 
熔 解 还 度 为 1148 土 5"C 的 低 熔 点 混合 物 。 其 成 分 为 
SiO,。 40. 3%6、AlsO。12. 59%06、FeO 47, 虽 然 器 
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泥 料 中 FesOs 的 含量 一 般 不 超过 1 一 296， 
泥 料 中 FesO, 的 含量 要 求 不 超过 0. 89%p， 
不 超过 0.59%6。 但 是 还 元 过 程 ， 站 

体 的 交换 通 需 延 3 一 5 小 时 才能 使 还 元 完 


中 要 求 


还 元 为 形成 低 铁 易 的 在 气 
封 于 后 就 不 必 进 行 这 种 不 的 燃烧 了 还 元 
时 Co 含量 高 ， 一 般 为 2 一 49%0 耗费 燃料 多 ) 。 也 就 是 
可 以 不 必 再 烧 还 元 了 ， 时 候 就 可 以 还 
元 焰 或 中 性 焰 。 在 这 阶段 末了 ， 和 气体 与 坏 体 内 的 传导 
需 要 在 火 床 中 保持 的 燃烧 温度 ， 这 时 可 用 
较 少 的 过 量 空气 ， 使 之 成 为 中 性 烃 或 介 卑 中 性 类 和 还 
元 间 火 。 如 果 在 间 或 柴 的 博 况 下 ， 
不 易 保 持 中 性 气 ， 也 可 波动 于 还 元 与 氧化 

如 果 掌握 住 化 前 的 氧化 和 还 元 ， 则 发 黄 
烟 粳 的 陷 缺 就 可 克服 了 。 

套 器 发 黄 通 党 在 下 列 情 况 下 容易 发 生 :， 嫉 成 中 还 
元 不 足 ; 还 元 烧 迟 了 ; 原料 中 铁 分 氧化 铁 等 不 均 
匀 存 在 时 呈 黄 色 TiO。 .Fes0Os 之 化 合 物 是 呈 黄 色 的 ; 
还 质 耐 火 度 高 ， 釉 熔点 过 低 ， 坯 质 客 化 不 完 人 至 或 烧 成 
温度 不 足 ,产品 容易 呈 黄 色 ; 坯 质 或 燃烧 的 计 度 大 , 产 
品 也 容易 现 黄 色 ; 釉 薄 了 也 会 现 黄色 ; 和 骞 门 、 窜 度 、 
窜 壁 部 份 还 元 气 不 足 ， 产 品 受热 强度 不 足 或 通风 过 强 
的 部 份 产品 容易 发 黄 。 

要 发 黄 的 缺陷 ， 首 先 要 还 元 ， 
防止 氧化 过 度 或 空气 过 多 ， 要 使 赛 内 火 度 均匀 ， 气 氛 
流转 均匀 。 

釉 泡 有 大 泡 、 小 泡 、 坯 泡 、 窒 心 泡 、 实 心 泡 、 气 
泡 、 水 泡 和 针 孔 等 。 釉 泡 生成 的 原因 很 多 ， 坯 体 残余 
水 分 过 多 或 升温 太 快 时 会 起 大 泡 ; 受 二 氧化 破 气 体 的 
或 在 釉 化 以 后 ， 硫酸 分 生成 泡 
原料 中 有 机 物 和 碳酸 晓 的 分 解 ; 粘度 大 的 高 尘 釉 容 


气泡 容易 ， 同 
样 也 容 料 化 ， 被 以 后 ， 


巴 的 原因 ， 放出 的 气体 先 聚集 在 表面 上 ， 当 娃 度 升 高 
时 ， 发 生 这 就 在 表面 上 造成 微小 的 突起 部 份 
气 进 入 内 ， 局 部 地 降低 了 温度 ， 以 生成 
大 的 气泡 ; 温度 惫 剧 地 波动 ， 升 冰 过 快 ， 使 坯 体 表面 
层 和 釉 层 的 渗透 性 大 为 降低 ， 很 容易 产生 直 轰 法 1 悍 
米 的 气泡 突起 部 份 过 或 局 部 过 烧 ， 太 容易 
发 生 针 孔 和 ; 釉 熔 化 时 ， 开 始 沸 温度 剧 降 ， 
生成 泡 ; 泥 料 未 分担 质 釉 层 中 混 

气 ， 烧 成 后 便 有 气泡 , 坯 质 内 有 空洞 容易 造成 


泥 料 内 大 干 泥 或 泥 ， 容 易 生 成 实心 泡 器 
物 内 有 一 部 份 可 性 类 集 ， 熔 点 低 ， 成 小 
气泡 ， 这 些小 气泡 最 容易 发 生产 品 的 边 炮 ， 景 德 饥 称 
才 水 泡 边 。 

生 成 的 原因 虽 多， 但 在 坯 质 烧 成 收 升 
段 (在 氧化 气氛 中 ) ， 对 防止 气泡 是 有 效 的 方法 之 


开 
开 有 裂口 、 底 、 身 、 口 开裂 、 、 横 


， 在 坏 收 大 和 石英 发 生 的 阶 ， 
急剧 和 不 均匀 的 天 高, 烧 成 温度 会 造成 开裂 ; 闪 却 时 
过 大 ， 当 时 受 张力 形成 裂 严 重 的 甚至 可 使 
坏 破坏 ; 坯 质 平均 ; 成 型 时 
用 力 不 均 或 拉 坯 时 拉力 不 刁 ， 产 生 内 应 力 而 破裂 ; 釉 
内 粘土 成 分 过 多 ， 收 大 ， 容 易 成 成 前 的 
; 的 熔点 过 低 或 烧 度 过 高 造成 裂 ; 局 
的 釉 特 厚 时 ， 接口 未 粘 好 ， 坯 装 焉 了 ， 修 还 刀具 不 
利 ， 还 体 未 烧 前 受 了 损伤 等 。 

虽然 寺 开裂 的 因素 很 多 ， 但 主要 因 大 是 
由 于 时 升 快 和 时 降 剧 所 致 ; 裂 是 
由 于 坯 釉 热 膨 胜 柔 数 不 一 致 造 成 的 。 在 6 25 一 525?C 
范围 内 ， 降 低 却 速度 是 裂 方法 之 一 。 

变 形 

变形 在 大 业 生产 上 是 一 个 普 忆 性 的 问题 ， 由 于 变 
形 造成 的 缺陷 比 数 很 大 。 套 器 变形 的 原因 很 多 ， 苏 联 
家 叶 夫 列 莫 夫 在 景 德 会 对 次 变形 的 问题 

理 葵 上 作 了 胸 明 。 他 着 重 的 指出 要 使 所 制 的 都 器 不 
就 应 注意 到 排 列 的 均匀 ， 如 分 
子 的 排列 布 均匀 ， 则 产生 变形 。 这 是 基本 的 概念 。 另 
外 才 器 的 结构 本 身 。 对 变形 有 很 大 的 影响 。 一 般 制 品 
上 部 较 蒲 、 下 部 较 厚 ， 如 果 上 下 的 厚薄 不 均 也 能 影响 
变形 。 此 外 捷克 斯 洛 伐 克 陶 套 专 家 白 苏 斯 对 才 器 变形 
的 原因 也 作 了 群 尽 的 解释 。 一 般 考 器 产生 变形 的 原因 

属于 泥 料 方面 的 ， 由 于 原料 配合 不 适当 ， 坯 质 太 
温 过 低 ， 质 内 生成 的 玻 珊 相 过 多 ， 造 成 

人 坯 质 成 份 内 如 果 Al*0。 的 含量 少 于 2090 

容易 变形 。 泥 料 的 可 塑性 过 大 或 含水 分 过 多 ， 卷 坏 
以 及 泥 料 刘 合 不 均匀 等 ， 都 容易 变 
形 。 

属于 成 形 方面 的 ， 由 于 成 形 操作 时 加 力 不 均 ， 手 
工 印 坯 用 力 不 均 ， 坯 体 在 同一 水 面 厚薄 不 名 ， 以 及 未 

(下 转 第 25 页 ) 


| 


人 


一 、 竺 会 购买 力 中 吃 、 穿 、 
1， 周恩来 总 理 在 1957 年 6 月 26 日 第 一 居 从 国 
人 民 代 吉大 会 第 四 次 会 议 所 作 的 政府 工作 报 ; 告 中 全 
经 提 到 : “解放 以 后 随 着 我 国 工 农业 生产 的 迅速 恢复 
和 和 发展 ， 广 大 人 民 的 生活 也 得 到 了 显著 的 改善 。…… 
随 着 农业 总 产值 的 堆 长 , 农民 的 购买 力也 大 大 提高 了 。 
1950 年 至 国 农民 的 购买 力 是 81 亿 元 ，1956 年 上 升 到 
191 亿 元 ，' 上 比 1950 年 增长 了 百 分 之 一 百 三 十 六 。…… 
根据 国家 轻 济 委 员 会 商业 局 的 估算 材料 ， 全 国 社 
会 购买 力 1956 年 较 1955 年 增长 11.596，1957 年 又 较 
1956 年 增长 10. 29%6。 
2， 根据 商业 部 50 种 主要 商 供 
的 料 (这 50 种 商品 总 估 社会 购买 力 的 
090 左 右 ) ，1956 年 较 1 55 年 增长 11.59%6， 与 购买 
590， 也 就 是 商 
品 的 总 供应 量 ， 基本 上 是 能 够 满足 人 民 的 需要 ， 但 就 
某 些 产品 或 某 些 品种 ， 在 某 些 时 候 , 某 些 地 区 , 还 呈现 
不 平 
50 种 主要 商品 ， 观 察 其 购买 力 的 投向 情况 。 


速 度 估 力 比重 
1956/ ”1957/ ”1957 
1956” 1955′ 1955 1956 1951 
50 种 主要 商品 115.4 104.4 120.5 71.5 72.1 68.7 
其 中 ， 吃 101.3 106 107.4 45.2 40 38.7 
容 141.4 102.1 138.4 15.9 19.7 17.6 
用 (日 用 138.2 112.4 155.3 4 47 4.9 
工 op 
其 148.8 113.8 169.3 


其 他 135.9 108.1 146.9 6.4 7.7 7.5 

从 1956 年 吃 、. 穿 、 用 的 比重 上 看 ， 吃 仍 居 第 一 位 
估 4090， 的 209%6， 用 59%6。 而 在 发 展 
上 ， 和 穿 是 第 一 ，1956 年 较 1955 年 增长 41. 49%6; 其 次 
是 用 ，1956 年 增长 38. 29%0; 吃 在 第 三 位 ，1956 年 增 
长 1.3%。 而 在 吃 、 穿 、 用 中 ， 堆 长 最 快 的 是 文化 生 
活用 ，195 6 年 :增长 48. 89%0。 

3. 以 上 海 和 四 川 乡村 的 吃 、 穿 、 用 的 情况 来 看 ， 
在 比重 上 城市 是 吃 第 一 , 用 第 二 , 穿 第 三 ; 乡村 是 吃 第 
一 , 穿 第 二 , 用 第 三 。 而 在 发 展 速 度 上 , 城市 是 穿 第 一 ， 
用 第 二 ， 吃 第 三 ; 乡村 是 用 第 一 ， 穿 第 二 ， 吃 第 三 。 


日 用 工业 品 消费 需要 的 增长 和 变化 


55 | 和 1956/1955 年 

1955 年 比重 | 1956 年 比重 

上 海 | 四 川 | 上 海 | 四川， 上奏 | 四 川 

吃 56. 95| 61.12| 53.3 | 45.49103. 46| 84.9 

13. 05| 27. 32| 15.71 35. 72 133. 08149.4 

用 30。 | 11.56 30.99 18.79114.22186.6 


4.“ 另 从 四 川 从 省 的 社会 购买 力 中 ， 分 析 吃 、 

穿 、 用 的 比重 变化 和 发 展 速 度 ， 也 底 明 了 这 个 问题 。 
在 比重 上 ， 农 业 生 产 资料 、 用 的 方面 上 升 了 而 且 很 
快 ， 特 别 是 农业 生产 资 料 的 比重 由 1953 年 的 
1.39%， 到 1957 年 则 为 4.5796， 增 加 更 快 。 穿 的 比重 
和 维持 了 1953 年 水 平 ， 吃 的 比重 有 - Ps 在 发 展 速 度 
上 ， 也 是 农业 生产 资料 方面 最 快 ，1957 年 为 1953 年 
的 5219%6; 其 次 是 用 的 方面 ， 为 2119%0; 吃 、 穿 两 方 
面 也 均 有 不 同 程度 的 增长 。 


| 11951 为 
项 目 1953 年 |1954 年 1955 年 |!1956 年 |19574 er 
| 
社会 商品 另 售 ，100 | 100 100 100 | 100 | 148 
40 种 主要 商品 58.4 | 60.7T | 59.45| 59.21 57. 88 147 
总 额 | 
其 中 ， 旋 37.5 | 38.4 | 37.58| 30. 66| 31. 92| 126. 4 


穿 16.2 | 15.4 | 14.4 | 18. 68| 16.44| 151 


用 3.5| 4 | 3.46| 4:81| 4.95| 211 
农 生 1.3| 2.9| 4.09| 5.06| 4.53| 521 
产 料 


几 年 来 ， 广 大 农民 的 生活 得 到 显著 的 改善 ， 对 日 
用 轻工业 品 的 虽 的 增加 ， 但 由 于 去 年 至 国 
农业 合作 化 ， 号 召 业 产 ， 因 而 生产 需要 的 
加 生活 资料 为 快 。 今 后 这 一 趋势 将 仍然 下 
去 。 

二 、 王 要 日 用 工业 品 的 消费 需 

1 从 日 用 轻工业 19 种 商品 第 一 个 五 年 计划 期 
增长 5 们 上 ; 长 们 上 ; 、 自 行车 、 
锅 、 杯 、 笔 、 墨 水 、 等 8 种 商品 
长 1 上 ; 金笔 、 三 球 、 、 壳 热 7 

手 电 简 等 7 种 商品 增长 5 
长 在 40% 以 下 的 ， 只 有 火柴 。 

19 种 零售 商品 ，1956 年 较 1955 年 增长 速度 为 


5 
< 
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43. 796， 超 过 了 村 会 力 的 增长 速 496) ， 


手电 简 等 6 种 ; 


也 超过 了 50 种 商品 增长 速度 (15. 49%6) 。 分 产 增长 以 下 的 有 和 、 种。 而 自行 车 张 、 
来 看 ，1956 年 1955 年 ， 增 长 1 以 上 的 有 等 产品 ，1956 年 供应 张 。 
2 增长 709%6 以 上 的 有 钢笔 、 锅 、 扩 杯 3 1956 年 第 一 个 五 年 计划 期 间 日 用 工业 品 销售 
种 ; 增长 509% 以 上 的 有 、 金 笔 、 欠 、 墨水、 量 增长 很 迅速 的 明了 人 民 对 轻工业 的 需要 越 来 
越 大 。 
2 ] 2 5 6 
0. 65 0. 73 0.87 0. 94 1.17 
佐 圣 双 / 每 人 40. 06 0. 12 0.13 0.11 0.16 0. 19 
大 合 /每 人 13.9 14. 85 16. 84 16. 35 | 16.99 17.8 
人 /31 双 16 71 7T1 45 33 
人 /1 个 5. 263 6. 2510 &_ 333 T. 100 T, 100 
人 /1 个 3. 1 万 2.6 1.8 万 
日 用 件 / 每 人 2.6 
保温 1 个 69 43 32 29 
人 /1 件 64.4 | 48.4 13.3 50.6 32.4 28.5 
杯 人 /1 件 36.6 6 40. 3 21.6 19 
日 行车 人 2, 409 1. 681 1,578 1, 191 819 
人 /1] 架 2. 831 398 1. 989 3. 695 3. 186 2. 266 
人 /1 只 3、506 2. 197 1. 189 862 | 420 342 
位 / 1 30 20 8.8 6.5 
打字 位 /1 7 5.3 6 
会 笔 人 /1 支 117 8 30 50 88 63 
镯 笔 人 /1 支 18 11.5 34 30 17 16 
钳 笔 支 /每 人 0. 34 0.45 (4.51 0. 39 | ”0.65 0.77 
人 /1 13, 198. 883 | 4, 283, 845 ”2, 294,420 ，2, 104, 652 | 1,856, 642 | 1,487, 327 
/1 157, 086 56, 127 35, 111 42,997 | 37,837 29, 852 
手 轩 和 人 /1 架 822, 539 150, 232 63. 158 58, 004 | 43, 162 30, 174 
人 /1 把 129, 637 27, 416 16, 476 13, 599 10. 191 9, Uu05 
人 /1 把 249 222 153 226 540 534 


3. 1956 年 安 业 合作 化 高 潮 以 后 ， 人 民风 买 力 有 
较 大 的 增长 ， 日 用 工业 品 的 诊 费 量 估 购 买 力 的 比重 也 
逐年 增长，1955 年 估 49%6，1957 年 则 上 升 到 59%6。 从 
城市 中 看 ， 人 对 到 业 产 品 的 需要 3 
品 发 展 ， 如 以 上 海 市 为 例 ，18 种 高 日 用 
工业 品 费 的 比重 ，1955 年 为 39. 0590， 
44. 1957 年 估计 为 53. 6999g ， 高 费 品 的 比 
年 增 大 ， 一 品 的 比重 逐年 相对 下 降 。 从 

18 种 高 品 1956 年 1955 年 增长 
50. 09906，1957 年 估计 1956. 年 增长 71. 699%0; 而 32 
种 一 速度 虽 有 增长 ， 但 高 为 ， 
1956 年 玩 1955 年 增长 26. 949%6， 而 1957 年 估 计 索 
1956 年 增长 16. 从 这 18 种 高 表现 
大 民生 的 要 求 ， 在 文化 艺术 生活 的 有 收 、 


留声机 、 像 机 、 金笔 、 提 和 风 和 手 等 ， 
现在 穿着 、 的 有 手 、 皮鞋 、 口 红 、 香 
水 、 脂 、 全 、 水 ， 另 还 有 自行 
车 、 电 、 机 等 。 

但 从 1957 年 第 一 季 市 场 的 情况 看 ， 一 方面 由 于 全 
国 开展 增产 节 运动 ， 号 召 人民 艰 ， 勤 
建国 ， 另 一 方面 由 于 国家 探 取 各 项 柳 和 市 场 紧张 的 措 
施 ， 如 1957 年 至 国 各 政府 机 关 团体 ， 由 于 贯 微 技 行 
展 增产 节 运动 的 指示 ， 在 压 1957 社 

集团 购买 力 方面 ， 近 取 了 一 些 有 效 的 措施 ， 因 而 在 
ov 五 金 、 交 电 、 文 化 用 品 、 木 器 家 具 等 
一 般 公用 商品 供求 状况 开始 稳 和 。 另 外 ， 由 于 提倡 艰 


苦 朴 素 ， 自 行车 、 收 香 机 、 手 詹 等 高 航 消 费 品 的 销售 


量 也 比 年 4 季 有 大 的 - FE 
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4， 种 日 用 工业 品 城乡 费 水 


合计 城市 乡 

1955 年 | 1.079 | 5.12 | 
1956 年 | 1.99 | 11.63 1.106 

口 杯 : 1955 年 | | 9.18 | 
1956 年 3.63 | 21.7 | 1.917 

双 ): 1955 年 4 29 
1956 年 6.41 


广 ， 按 四 川 省 百货 公司 分 析 的 材料 ， 但 由 于 销售 对 象 
有 出 入 ， 故 农 村 售 可 能 2 。 
根据 重庆 市 和 三 奇 、 钢 粱 、 崇 庆 三 县 1955 一 1956 
年 实际 量 ， 分 析 其 消费 水 


| 水平 (平均 每 100 人 ) 


| 1955 年 1956 

重庆 市 : 4. 66 8.13 
县 0.835 1.22 

扩 杯 个 ) 
重庆 市 : 35.81 
: 1.61 ) .07 


重庆 市 : 33. 54. 3 


一 个 7.14 3. 38 


2, 599 人 ， 主 要 商品 购买 量 及 其 水 平 : 


品 名 调查 台 和 平均 每 百 平均 每 百人 
全 | 143 25.3 5.5 
布 面 | 双 182 
牙 | 支 142 5. 46 
热 水 | 个 1.8 
火 | 合 | 906 4, 408 958 
皮 蒜 | 个 7 1.24 | 0.269 
扩 杯 15 2.65 | 0.577 
手电 | 个 4 7.26 | 1.57 
手 电池 付 2715 | 48.7 | 10.5 


5. 从 地 区 上 和 看， 农民 对 日 用 工业 品 的 消费 水 平 
也 不 一 致 ， 以 湖北 和 四 川 雨 省 比较 ， 从 购买 生活 坦 料 
中 买 衣着 、 日 用 杂品 、 器 文 如 品 四 项 支出 ， 
北 为 11. 83 比 四 川 8.02 元 多 4096， 日 用 杂品 一 
项 的 开支 四 川 为 1 元 ， 测 北 则 为 2. 08 元 ， 故 表现 在 
日 用 工 个 上 省 相 此 大 。 


位 | 湖北 | 四 | 为 100, 湖北 


到 /100 人 12.5 2. 36 p30 
热 水 个 /13100 0.198 859 
个 /100 人 0. 35 310 
扩 | 个 /100 人 ， 0.577 | 0.318 181.5 
牙 表 | 支 /100 人 10.6 0.714 1480 
/1]00 人 ”5.46 0.774 704 
人 958 7T13 134 
个 /100 大 了 .57 1.885 83.3 
手电 池 付 /100 人 10.5 18.5 56.8 


三 、 日 用 工业 品 的 产销 辕 合 和 购买 力 研究 
办 : 机 五 年 计划 期 间 , 轻工业 的 生产 , 增长 
是 很 快 的 , 成 炳 ; 的 。 从 国 日 用 品 工 业 在 第 一 个 五 
年 计划 期 于 职工 的 努力 ， 工业 总 
产值 预计 增长 82 从 产品 看 ， 增 长 1 上 的 有 
、 自 行车 、 甸 计 算 机 、 等 ; 
在 509%6 一 之 有 革 、 皮 、 陶 
金 、 鞋 等 增长 在 509%6 以 下 的 有 、 
竹 这 机 、 打字 钢笔 、 火柴 、 
重 革 、 政 襄 等 。 日 用 轻工业 产品 在 第 一 个 五 年 计划 期 
迅速 增长 ， 这 就 基本 上 了 广 大 人 由 于 物 
文化 生活 提高 而 对 轻 工业 产品 的 需要 。 因 此 ， 成 写 也 
是 很 大 的 。 虽 然 如 此 ， 但 也 有 : 此 产品 由 于 我 们 缺 
乏 研究 ， 生 产 与 销售 的 安排 不 尽 适 应 ， 臻 
发 生 过 某 些 产品 生产 销售 的 现 象 。 如 金 、 
笔 (下 称 三 笔 )、 过 这 种 博 
。 以 自来水 笔 为 例 ， 在 1952、1953 年 期 间 ， 当 时 
发 展 ， 停 呈现 局 部 困难 ， 过 1954 水 
当时 一 年 多 ), 因而 
1954 年 、1955 年 安排 生产 下 降 很 猛 ，1954 年 较 1953 
年 减产 439%6， 1954 4 下 降 : 49%0， 同 时 
估计 自来水 笔 销 售 与 生产 必须 到 1957 年 甚至 以 后 才能 
平衡 ， 事 实 上 却 已 到 1955 eeohteopree 对 这 
不 足 ， 成 1955 年 减产 过 损失 。 
2. 现在 正 是 准备 和 办 制 第 二 个 五 年 计划 的 时 
如果 能 名 更 多 地 来 研究 人 民 的 需要 , 是 很 必要 的 。 
我 和 们 之 必须 看 到 : 由 于 广大 人 民 物 质 文 化 生活 提高 以 后 ， 
对 翅 工业 红 的 需要 将 越 来 越 多 。 在 今后 几 年 内 ， 由 于 
受 农业 原料 生产 的 限制 ， 衣 着 、 食 品 的 供应 有 较 大 的 
增长 是 有 一 定 的 困难 的 ， 因 此 ， 社 会 购买 力 的 增长 部 
份 ， 主 要 特 依 茎 日 用 工业 品 的 增长 得 到 适当 的 满足 ， 
而 人 民 对 这 方面 的 要 求 也 会 越 来 越 多 。 如 耗 张 、 皮 革 
品 、 陶 日 用 器 下 和 某 些 高 次 
( 机 、 车、 收 、 照 像 机 、 金 笔 


费 水 平 〈 个 / 百人 ) 
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| 商品 生 产量 (25 ) 


1953/1952 | 1954/1953 | 1955/1954 | 1956/1955 
126.7 | 113.1 | 114.5 103. 6 
由 来 水 笔 179 | 57.1 85.9 135.17 
笔 | 193.7 | 116.2 T8.1 72. 1 
自行 车 | 206.2 | 108.6 | 126.2 162.2 
| 201.6 188.6 140.6 | 209.1 
机 | 55 118. 3 
8T.& 129.1 | 115.1 94. 
扩 面 148. 4 54.9 134.5 81. 7 
扩 兰 口 杯 162.6 28. 7 60. 8 121.6 
热 水 216.9 | 123.6 1 91. 
牙 88.9 104.5 
钢 190.2 | 136.9 | 79.1 60. 1 
球 240.8 | 85.9 | 76.3 116. 7 
腊 | 126.5 | 126.9 158.8 
计算 视 | 1052 | 570.3 | 161.6 208. 7 


和 穿 ) 就 是 这 样 。 因 此 ， 在 研究 人 民 购 买 力 的 时 候 ， 必 、 
须 看 到 这 ~-- 趋 势 ， 这 是 做 为 长 期 计划 重要 的 一 环 。 在 

研究 购买 力 时 ， 不 仅 要 研究 整个 的 诊 费 水 平和 发 展 趋 
办 间 时 还 要 按 不 同 地 区 、 不 同 生活 水 平 、 不 同 靖 费 
车 象 来 研究 ， 这 是 因为 我 国人 口 众多 ， 幅 圆 广 大 ， 人 


民 的 生活 水 平和 生活 恤 惯 不 同 ， 因 而 需要 不 同 。 

研究 购买 力 时 要 至 面 估算 和 典型 铀 查 辕 合 起 来 ， 
使 我 们 的 研究 工作 能 够 进一步 做 到 深 透 ， 这 样 通过 大 
量 搜集 材料 ， 反 复 进 行 述 算 、 对 比 ， 才 能 使 我 们 研究 
车 果 接 近 于 实际 。 


品 零 销 供 应 量 〈%) 


1953/1952 | 1954/1953 1955/1954| 1956/1955 


及 121.8 | 124.1 119.1 42.6 
有 211.6 | 14 | 83.1 151.3 
由 水笔 ”113 114.2 | 131.3 167 
站 笔 | 1 | 175 | 138.4 | 149.4 
自行 车 ，1227 | 108.7 | 135.4 | 143.2 
160 260 
给 级 机 | 138 | 24.1 | 67.7 201.8 
火 | 106 | 1415.6 99.1 106.1 
| 150 | 114.6 87.6 159.2 
扩 杯 106 | 99.9 | 95.4 | 190.5 
热水瓶 | 160 | :23.1 | 97.1 | 119.8 
牙 | 112 115 100 116.2 
精 111.1 101 | 101 170.9 
球 114 111 110 122 
| 127.1 | 126.4 | 158.8 
计算 视 83.8 209.6 


有 关 轻 工业 生产 管理 中 的 两 个 闪 题 


计划 管理 还 是 技术 管理 

1953 年 当 我 国 第 一 个 五 年 计划 开始 的 时 候 ， 我 们 
学 过 苏联 的 有 关 管 理工 厂 企 业 的 ， 在 国营 
厂 、 地 国营 厂 和 老 合 营 厂 中 ， 从 始 录 、 推 
行 作 业 计 划 和 生产 疆 度 制度 到 实行 定额 管理 等 ， 基 本 
上 推行 了 计划 管理 的 一 套 办 法 。 从 1954 年 、 1955 年 当 
时 情况 看 来 ， 这 些 厂 的 生产 管理 工作 ， 一 般 是 进行 得 
不 错 的 ， 国 家 计划 能 够 宛 成 比较 均衡 。 但 在 另 一 方 
面 ， 随 着 企业 计划 管 理工 作 的 加 强 ， 暴 露 了 不 少 问 
题 ， 其 中 特别 是 技术 管理 工作 玩 差 。 因 而 有 的 单位 ， 
就 扭 转 矛 头 ， 挤 命 地 抓 技 术 管理 ， 放 松 了 进一步 发 展 
计划 管理 工作 。 工 厂 企 业 是 如 此 ， 某 些 工业 领导 机 关 


志 们 到 工 业 的 生产 管理 工作 应 从 什么 地 方 着 手 所 
了 呢 ? 对 于 这 个 问题 ， 基 本 上 有 二 种 意见 。 一 种 变 为 ， 

从 计划 管理 人 手 来 是 “ ”， 要 提高 企业 水 
平 ， 必 须 加 强 技术 管理 ; 特别 是 当 1956 年 中 央 提 出 提 
高 产品 质量 、 GENE-- 工业 生产 方针 以 后 ， 很 


多 人 片面 地 训 为 提高 质量 必须 只 是 提高 技术 管理 工作 


的 水 平 。 还 有 一 种 认为 ， 还 是 应 该 以 加 强 计 划 管 理 为 
主 ， 他 们 不 管理 的 重要 ， 但 觉得 以 计划 管 
理 为 主体 来 进行 较 好 。 

上 海 过 去 有 两 个 轻工业 局 ， 对 于 企业 管理 工作 ， 
在 领导 方法 上 有 所 不 同 。 一 轻 局 偏重 于 计划 管理 的 领 
导 ， 二 轻 局 偏重 于 技术 管理 的 领导 。 从 形式 上 来 看 ， 
二 轻 局 很 重 秽 技术 工作 ， 然 而 从 效果 上 来 看 ， 将 近 二 
年 时 间 ， 企 业 技 术 管 理 的 基 础 工作 ， 如 所 谓 工 业 规 
程 、 技术 检查 等 ， 一 般 测 个 留 在 口号 上 ， 形 式 主义 较 
多 ， 很 多 关 急 问题 未 能 微 底 解决 。 有 几 个 地 方 国营 
三 ， 原 来 是 一 轻 局 管 的 ， 划 到 二 轻 局 以 后 ， 二 年 以 
来 ， 企 业 管 理 的 水 平 ， 浸 有 显著 的 提高 ， 相反 的 有 1 
别 的 厂 已 从 原 有 的 计划 管理 的 基础 上 退 后 了 。 由 于 管 
理 上 缺乏 ， 地 国营 大 众 橡 厂 1956 年 以 来 计划 
指标 就 完成 得 很 不 均衡 。 

计划 管理 是 整个 企业 管理 工作 中 的 楼 心 ， 是 工厂 
企业 址 可 生 产 活动 中 的 重要 环节 。 不 可 能 想像 ， 一 个 
缺乏 计划 管理 的 大 、 中 企业 ， 会 将 国家 的 各 项 指标 和 宪 
成 得 很 出 色 ， 而 且 能 够 经 得 起 检查 。 要 是 我 们 放松 工 


一 一 一 一 一 -一 一 一 一 一 一 一 
| 
| | | 
| | 
| | | 
> 
也 是 如 此 。 人 


一 一 


厂 企 业 的 计划 管理 工作 一 的 技 术 答 


理 ， 这 样 做 法 将 是 主 次 不 分 ， 先 后 倒 污 ， 这 是 事实 上 
的 。 

实质 上 ， 企 业 的 管理 工作 ， 也 谍 是 计划 管理 的 问 
题 ， 不 过 在 进行 计划 管理 工作 的 同时 ， 要 相 适 应 地 
加 强 技术 工作 的 领导 罢了 。 epdedieipneoi 也 加 强 
技术 工作 的 领导 ， 是 要 求 根 据 本 企业 、 本 日 位 的 具体 
情况 ， 根 据 计 划 管 理 中 所 发 现 的 薄弱 环境 ， ， 有 目的 地 
加 强 技 术 工 作 。 有 的 厂 不 看 本 企业 的 管理 水 乎 ， 盲目 
技术 管理 工人 时 者 形式 上 生 搬 套 了 一 
大 套 技 术 管 理 的 词 分 ， 结 果 工 人 接受 不 了 ， 工 作 做 得 
不 巩固 ， 技术 人 员 吃 力 不 半 好 ， 而 厂 的 领导 则 更 加 忙 

也 有 些 工 业 人 公司， 把 技术 管理 工作 的 要 求 千 篇 一 


计划 性 


工厂 或 工 
高 行政 


从 事 非 生产 性 的 管理 癸 导 | 


从 以 上 形式 可 以 看 出 ， 我 们 工业 
梭 ， 只 3 ee 技术 、 财 务 、 人 事 、 总 务 这 五 个 科 
(至 ) ， 基 本 上 就 能 适应 计划 管理 的 要 求 。 某 些 企业 
单位 设立 了 许多 科 (〈 坚 ) ， 看 来 每 种 工作 都 有 人 管 ， 
但 是 各 科 在 生产 管理 的 活动 中 ， 对 于 以 那 
些 科 ) 为 ， 相反 的 有 些 位 却 
消 起 来 、 因 此 划分 职责 范围 将 是 一 件 比 过 不 容易 的 事 
。 

按照 企业 生产 计划 管理 的 要 求 ， 划 分 出 几 个 极 心 
科 〈 ) ， 交 他 们 以 的 管理 职权 ， 才 可 能 更 
好 地 发 挥 职能 科 〈 笃 ) 的 有 关联 系 ， 才 能 适应 计划 管 
理 不 断 发 展 的 需要 ， 而 。 不 是 去 限制 、 创 引 3 了 我 们 管理 水 
下 的 提高 。 

有 人 可 能 会 间 ， 为 什么 劳动 工资 、 劳 动 届 配 、 物 


务 | 
《或 称 行政 事务 ) 


本 、 


工业 生产 管理 的 体制 ， 实 际 上 就 是 保证 做 好 
- 步 地 三 ， . 计划 管理 。 为 了 便 
于 更 好 划 生产 ， 生产 的 体制 大 


= 科 〈 股 、 ) 

基本 建 ( 股 、 员 ) 

劳动 工资 与 劳动 科 ( 股 、 钥 员 ) 

物资 供应 科 股 、 、 ) 

划 销 售 科 〈 股 、 、 ) 


以 技术 科 为 
工程 师 工程 师 ) 


机 器 修理 工场 、 小 ) 


以 财务 科 为 


应 、 计 划 销 售 这 些 科 也 属于 计划 性 管理 租 
中 这 里 要 存 在 对 管理 好 处 大 

? 还 是 附属 于 计划 性 的 起 雄 机 构 好 。 从 以 往 的 情况 
， 独 存在 有 缺点 ， 从 这 些 科 〈 ) 的 工作 
来 看 ， 主 要 的 是 如 何 执行 他 们 制订 出 来 的 劳动 计划 和 
划 等 ， 而 这 些 计划 是 为 生产 管理 
的 ， 是 计划 管理 中 不 可 缺少 的 尊 
部 站 于 计划 管理 部 门 对 加 划 很 大 
助 ， 供 、 的 和 衡 问题 ， 
效 的 协调 和 一 致 。 这 样 将 人 企 上 和 工业 管理 
机 关 ， 以 计划 工作 为 主体 ， 以 计划 科 〈 坚 ) 为 神 心 ， 
使 计划 科 厂 厂 长 和 工业 领导 机 关 的 一 个 
健 力 的 参 。 


| 
一 
中 国 轻 工业 
| 
从 事 生 产 竹 的 管理 | 
| 技术 性 管 
于 睹 性 管理 日 
有 性 DPI ] 
本 会 计 科 ) 
事 科 为 极 
| 
以 总 务 科 为 心 
] 
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、 四 个 厂 的 入 成 品 从 而 发 现 了 产品 存在 的 周 题 ， 


做 法 值得 各 地 仿 行 。 
为 了 进一步 了 解 我 局 所 属 各 厂 目前 检验 工作 与 产 1 造 箔 厂 产品 外 观 汝 点 的 检查 前 后 对 比 麦 ， 
质量 的 实际 情况 ， 特 于 今年 5 月 重庆 市 商检 查 前 | 
局 ， 日 日 重 业 际 同 工 种 竞 赛 比 小 情况 后 情 况 
种 主要 产品 ， 按 照 现 行 的 产品 质量 标准 或 技术 条 件 ， 数 | 品 一 一 一 
用 重点 由 查 成 品 方法 ， 出 其 存在 的 
问题 ， 据 以 提出 改进 检验 工作 的 意见 ， 从 而 督促 各 厂 30 | 500 合格 194 不 |61.2 
这 方面 的 工作 ， 高 30 500 合格 | 435 | 起 线条 等 “| 65 |13 
在 做 法 上 ， 是 通 产品 质 o5 招 500 合格 | 388 白 厚 119 22 4 
量 标准 的 执行 情况 ， 找 出 成 品质 量 与 检验 工作 方面 的 | | | 
问题 ， 与 外 区 产品 重点 研究 对 比 。 是 25 500 | 250 | 
， 因 缺乏 ， 25 招贴 500 合 423 起 、 起 | 77 15 .4 
25 | | 485 | 边 起 15 | 
物理 化 学 指标 ， 只 有 少数 产品 进行 过 研究 与 抽查 ， 现 
月 是 日 12 500 合格 | 497 | 边 乱 、 水 路 和 3 | 0.6 
在 所 出 来 的 、 还 不 能 肯 产 品质 的 12 打字 500 496 0.8 
对 比 后 的 情况 12 打字 500 合格 | 489 | 破 乱 等 |11| 2.2 
通过 这 次 抽查 的 果 ， 可 看 出 目 产品 量 上 
| 存在 着 许多 严重 问题 。 我 中 所 5070， 的 其 次 打字 品 质 比 较 好 些 ， 但 
东 计 的 合格 率 、 等 级 牵 与 实际 产品 的 质量 是 不 够 吻合 ”也 存在 有 问题 ， 降 等 的 高 的 2. 2%， 低 的 0. 69%。 
的 ， 距 离 很 远 。 在 未 检查 以 前 ， 和 问题 不 产品 外 的 前 后 对 
大 ; 就 是 在 检查 后 ， 也 还 有 些 人 着 怀疑 态 厂 自 
实际 ， < 检查 后 情况 | 
检查 严 了 ， 中 央 标 准 了 ， 不 切合 实际 ; 为 降 


| 降 等 原因 及 数量 “| 


外 区 产品 还 是 与 我 们 差不多 。 但 查 外 区 产品 


| 
后 ， 我 们 才 醒 了 过 来 ， 道 不 正视 产品 质量 的 严 数 《| 
重 性 。 为 了 产品 的 信誉 ， 对 这 种 思想 如 不 
次 检查 4 个 厂 的 产品 来 看 ， 旋 明 以 前 质 本 -一 一 - -一 一 一 -一 一 -一 一 六 一 
的 合格 率 、 等 不 能 反应 站 。 现 将 检查 情 50 | 甲 | 47 
况 ， 按 厂 的 产品 分 列 ， 如 才 1、 3。 
是 我 们 在 5 月 分 内 ， 前 后 与 造 12 铁 、 不 齐 、 
共同 研究 抽查 | 防潮 招 贴 占 4 、 打 字 3 ， 内 泡 等 “| 


探 取 每 张 查 研 究 的 方法 ， 结果 暴露 出 


是 严 重 ， 其 中 以 防潮 贴纸 等 较为 严重 ， 由 上 来 ， 中 央 规 定 的 降 等 596， 
防潮 降 等 高 法 61. 2%6， 的 139%0; 招贴 降 等 这 抽查 桔 果实 际 超 过 规定 1 一 290 之 , 所 


| 


一 16 一 。 中 国 却 


以 降 的 产品 只 是 由 甲 降 为 乙 。 物理 化 指标 原 不 合格 的 , 月 20 以 后 使 用 耐酸 
指标 如 酸 - 含 给 与 热 、 密 着 等 ， 按 ， 
中 央 指 标 与 检验 方法 检验 均 能 合格 ， 这 是 比较 好 的 ， 
中南 、 利 华 厂 长 面 (天 津 双 钱 牌 、 进步 海 回力 牌 ) 产品 
厂 自 检 等 | 
复 等 级 〈 只 ) 复 级 品 
) | 
十 -一 
重庆 中 南 长 布 面 有 30|30130|10| 一 1| 9|20| 100|33.33| 一 33| 30 66. 67 
重庆 利 华 长 统 布 面 | 30|30 ,30|13| 一 4 1o0 t3.33 一 |13.33 30 56.61 
天 津 双 钱 长 统 布 面 | 20|20|20119| 3| 8| 8 1| 100|195 15 | 40 40 5 
进步 长 布 面 有 |20|20 4| 9| 4 3 | 100 | 85 20 | 45 20 15 
回 力 长 布 面 5| 11 100 95 50 | 25 20 5 


， 有 重庆 中 南 1957 年 5 月 分 产品 ”重庆 利 华 1957 年 5 月 分 产品 双 年 12 月 产品 


沈阳 进步 1956 年 11 月 产品 “上海 回 力 1957 年 2 月 分 产品 


蔽 订 厂 产品 与 外 区 产品 〈 重 庆 商 业 部 门 会 库 所 存 ”” 鞋 不 如 重庆 的 ， 现 在 已 赶 上 我 们 了 ) 的 球鞋 质量 好 ， 


品 ) 对 上 比 检查 ， 庆 市 橡 工业 厂 际 同 重庆 的 球鞋 土 里 土气 ， 式 样 不 好 也 不 丰满 ， 沿 条 和 布 
工种 竞赛 评比 小 按 中 央 标 准 进行 检查 的 。 的 配色 很 不 ， 又 ， 不 住 螺 
情况 看 来 ， 虽 然 外 区 产品 生产 时 间 上 比 我 们 早 得 多 ， 而 骨 ( 踩 骨 )， 舌 头 短 而 小 ， 桔 好 带子 看 得 见 肉 ， 头 子 打 


质量 却 比 我 们 现在 的 产品 好 得 多 ， 从 实际 达到 标准 小 了 ， 一 穿 就 且 破 了 。.…… 9 
每 [ 


情况 比较 ， 布 面 合格 天 津 双 钱 牌 与 上 


品 素 且 估 了 重大 多 数 ， 如 回力 牌 达 到 759%6， 进 步 牌 法 
到 659%， 双 钱 牌 亦 法 到 55%; 等 外 品 率 只 


之 间 。 而 中 南 、 利 华 牌 一 等 品 均 无 ， 二 等 品 
少 ， 中 南 只 4 有 3. 3320， 利 华 13. 3390。 三 等 品 ， 中 
南 、 利 华 各 3090， 而 等 外 品 中 南 估 66. 790， 利 华 估 这 次 4 个 厂 的 产品 会 查 研 究 车 果 均 存 在 着 不 \ 同 


56. 从 这 研究 ， 利 华 与 中 南都 是 程度 的 问题 ， 厂 况 好 些 ， 这 不 是 


重 的 ， 希 厂 虚心 的 学 习 ， 共同 努力 ， 相 帮 然 的 ， 


助 ， 共 同 提高 ， : 赶 上 先进 水 (1) 工 人 学 习 、 表 操 作 规程 与 岗 


从 这 次 抽查 来 看 ， 外 区 3 个 厂 贯 彻 中央 质 量 标准 二 和 en 
是 很 池 商 的 ， 几 乎 所 有 的 厂 鞋 帮 都 很 清凉 ， 针 码 也 法 ”使 工人 对 掌握 操作 方法 有 了 基础 


到 了 要 求 ， 路 针 、 跳 攀 极 少 ， 线 路 整齐 均匀 。 为 了 解 (2) 质量 分 析 会 议 。 自 去 年 11 月 (会 间断 过 ) 实 
po 题 ， 他们 探 取 了 内 外 沿 条 一 次 出 片 ; 行 以 来 ， 每 日 〈 现 在 改 为 每 隔 一 日 ) 傍晚 下 班 前 个/"| 
基本 上 了 大 泡 和 沿 条 不 齐 ， 做 到 了 大 举行 质量 分 析 会 议 ， 由 技术 检验 股 长 主持 ， 
正 ， 进步 回力 牌 都 工 、 车 间 主 任 、 值 班 技 术 员 、 生 产 长 和 员 等 参 
是 大 家 所 称道 的 ， 同 时 他 们 还 做 到 了 不 腕 齿 有 无 汽 泡 消 加， 研究 当日 与 前 日 的 质量 情况 ， 分 析 操 作 坟 法 与 形 


了 毛病 。 成 的 原因 以 及 第 二 天 如 何 料 正 产生 的 。 对 


不 但 如 此 ， 还 可 以 看 出 外 区 在 不 断 从 事 改进 和 提 重大 的 问题 ， 址 炽 专 人 研 完 解决 。 
高 。 例 如 以 往外 区 鹏 鞋 较 瘦小 ， 现 在 已 改进 了 。 特 别 (3) 公布 质量 情况 


回 由 此 可 见 ， 外 区 厂 能 中 央 标 准 ， 作 出 很 
力 牌 均 到 959%6， 阳 进 步 牌 亦 到 859%6。 一 、 二 等 ”大 的 成 。 我 们 厂 则 认为 贯 不 了 ， 中 央 标 难过 
高。 外 区 厂 进 ， 我 们 重庆 则 自满 停 为 好 
有 5 一 1590 销 ， 差 不 多 了 。 所 有 这 些 ， 正 好 成 了 鲜明 的 对 比 。 这 
4 素 也 很 些 思 想 都 严重 地 妨碍 了 质量 的 提高 ， 值 得 我 们 各 厂 今 


每 品质 等 变化 - 与 存 
他 们 都 在 创造 性 地 改进 设计 ， 注 意 样 美 观 。 正 如 百 在 的 点 。 此 外 青年 党 在 车 间 警 ， 
货 销售 人 员 反 意见 :“ 外 区 厂 ( 原 广州 球 出 原因 与 问题 ， 重视 改进 ， 还 实 样 


| 
| | | j 


一 七 年 第 十 期 。 


通 过 这 些 式 引起 的 


班 点 起 定 的 作用 。 

(4) 检验 员工 变动 不 大 ， ie 
有 检验 的 岗位 业务 较 熟 悉 ， 冰 还 建立 了 检验 员 每 
天 抽查 检验 工 凋 检 替 的 制度 ， 加 强 了 检验 工 的 责任 三 


质量 的 保证 有 了 一 定 基础 


5 关于 和 质量 工作 上 做 了 这 此 工作 ， 我 1 3 


这 些 作 是 对 的 。 但 仍 应 深入 研究 坚决 ， 


产生 问题 的 原因 
通过 这 次 重点 检查 刀 究 , 所 提 来 的 问题 , 应 读 引 
起 各 领导 上 : 体 职工 的 】 重 否则 和 将 会 带 来 更 严 重 


的 社会 性 浪费 。 为 什么 会 造成 上 于 此 问题 呢 ? 主要 
关键 在 于 领导 人 员 重 秽 产 量 而 不 甚 重 视 产 品 的 质量 ， 


了 检验 工作 的 领导 。 概 的 我 们 认为 
年 开展 质量 优良 运动 后 已 取得 了 一 些 成 绩 ， 这 样 就 产 
不 的 再 加 之 1956 年 以 来 ) 

是 供不应求 ， 商 业 部 门 的 要 求 也 有 所 放松 ， 甚 至 有 的 
厂 训 为 不 管 怎样 坏 总 有 人 要 ， 这 是 我 们 的 致命 伤 。 现 
为 如 下 几 个 方面 

1. 领导 不 重视 检验 工作 ， 在 人 员 的 配备 上 ， 把 
老 、 弱 , 病 , 临时 工 、 家属 、 学 工 等 分 配 搞 检 验 工 作 。 这 
些 现象 是 个 别 ， 如 中 南 厂 检验 帮 的 女工 患 长 
期 性 眼病 ， 却 也 担任 需要 腿 力 的 检验 工作 ， 她 反映 请 
求 届 工作 不 准许 ， 只 好 马虎 过 去 ， 不 能 起 到 监督 作 
用 。 检 球 的 检验 工 陈 远 ， 车 间 主 任 另 工 
作 ， 技 术 检 还 不 知道 。 劳 工科 检验 工 做 了 几 
天 其 | 检验 长 还 不 知道 ， 形 成 检验 。 其 

次 中 南 、 造 厂 均 有 以 家 属 、 学 工 
工作 。 还 有 一 般 较 普 的 现象 ， 女 同志 怀孕 

七 个 月 就 钴 做 检验 工作 。 首 之 ， 检 验 部 | 门人 员 流 


nl 业务 不 够 熟悉 是 其 特点 ， 这 4 此 情况 如 不 适当 
改善 , 检验 工作 的 质量 是 难于 提高 的 ， 钳 松 、 
检验 不 严 ， 使 检验 工作 流 于 形式 ， 不 能 起 到 监督 作 


用 。 人 检验 人 员 的 工作 得 不 到 支 
导 对 检验 人 员 空 求 保 证 质量 

是 迁 容 - 

对 检验 人 员 一 般 工 厂 是 多 头领 导 ， 有 些 厂 检 

工 是 由 科 股 ) 与 车 ; 有 的 是 行政 由 车 间 
导 ， 业 务 是 科 股 ) 。 不 在 名 义 上 如 何 明确 
那 一 部 门 导 ， 大 多 数 是 由 
间 领 导 ， 由 车 间 指 挥 ， 所 以 检验 工作 浸 有 独立 性 ， 更 


， 上 下 受气 
对 工人 的 态度 则 


不 能 按 检验 原 ， 受 各 如 中 南 
厂 6 6 日 检验 座 上 反映 到 底 有 好 多 


工 技术 检验 科 是 不 的 。 定 | 是 属 


领导 ， 领导 一 些 ， 有 时 劳工 科 不 得 
技术 检验 科 同 意 ， 也 直接 钴 派 检验 工 的 工作 。 有 的 反 
， 我 们 做 了 三 、 四 个 月 的 检验 工作 ， 到 属 
导 是 不 明确 的 ， 要 求学 验 业 务 也 得 不 到 
决 。 像 这 些 混乱 情况 应 速 改 变 ， 以 利 检验 工作 。 

3. 在 检验 工具 与 样 面 ， 质量 要 求 高 
了 ， 而 现在 一 般 厂 仅 器 工具 与 
作 的 要 求 。 如 中 南 、 利 华 厂 是 检验 
长 短 的 主要 指标 ， 自 己 仿 造 (这 种 精神 是 -好 的 ， 8 
应 鼓励 仿造 ) 但 正确 程度 有 问题 ， 还 
解决 ， 因 此 对 与 节 生 保 证 耐 穿 


度 数 次 的 实 样 与 尺子 ,这 是 
办 得 到 的 ， 0 到 , 不 能 满足 检验 工 的 要 

的 。 


4. 缺乏 牛 成 品 标准 上 与 检验 规程 ， 一 般 厂 仍 停留 
在 成 品 检验 ， 对 中 央 标 准 与 局 颁发 技术 条 件 以 及 检 
一 般 厂 未 很 好 学 有 基础 。 对 制 
红 什 成 品 标 准 与 个 制品 检验 规程 还 仅 是 少数 厂 开 始 引 
起 重视 ， 但 是 趴 正 有 具体 行动 的 厂 普 不 多 ， 因 此 ， 在 
产品 制造 过 程 中 ， 开展 处 处 设防 与 把 关口 
作 ， 最 后 造成 证 成 事实 ， 疹 极 办 法 就 是 降 等 、 返 

报 庆 企业 带 来 很 大 损失 。 我 们 应 
扭转 这 种 被 动 现象 ， 这 是 一 个 复杂 、 帮 致 而 艰 玖 工 
作 ， 我 们 一 定 要 树立 这 种 指导 思想 。 

5. 缺乏 检查 、 监 督 性 的 监督 ， 是 保证 
品质 量 的 关键 ,我 们 对 这 点 旋 识 不 足 ， 以 为 产品 质量 
是 检验 部 门 的 事 ， 对 生产 工人 的 和 白 检 、 互 检 是 检验 制 

诬 中 的 一 个 不 可 分 割 的 主要 租 成 部 分 体会 不 够 。 其 
次 现在 还 有 一 种 不 好 的 现象 ， 就 是 如 何 混 过 检验 的 一 
关 就 算 万 事 大 吉 ， 尽 量 找 原因 不 降 0 等 ， 不 返工 、 不 报 
这 是 啥 指导 思想 呢 听 是 怕 成 怕 和 不 
成 国家 计划 ， 就 理直气壮 地 不 执行 产品 质量 标准 ， 国 
然 这 是 个 别 现象 ， 但 此 风 却 不 可 长 。 
今后 怎样 办 

针对 以 上 所 暴露 出 来 的 问题 ， 现 提出 一 些 初 步 解 
决意 见 如 后 ， 

1. 检验 机 构 与 工作 独立 性 问题 。 已 轻 与 技术 科 

( 股 ) 合 代 者 草 不 改变 , 如 与 生产 计划 科 ( 股 ) 合 儒 , 各 厂 
应 ， 检 验 工 不 政 与 业务 均 应 属 检验 部 门 
导 ， 应 逐步 担任 起 监督 工人 抬 和 

2. 检验 人 员 应 固定 北 应 加 强 业 务 学 蛋 。 检 验 人 

必须 厂 部 检验 部 门 负 责 人 。 其 检 验 员 新 
工作 时 ， 必 须 先 学 考试 合格 后 
能 担任 检验 工作 ， 和 平常 也 应 定期 学 如 业务 ， 兹 定期 者 


法 ， 


| 
= 


试 (局 导 应 重视 质量 ， 不 要 只 停留 

在 口头 上 ，j 决 | 不 应 渤 就 产 

常 对 职工 进行 质量 ， 明 确 工作 


的 重要 性 ， 部 门 不 必要 的 。 
各 厂 必 须 车 合 具体 情 


3. 检验 仅 与 样 | 题 。 
况 尽 最 大 级 力 办 到 ， 设 法 满足 检 哈 人 员 的 需要 和 劳动 
保护 的 要 求 以 人 用 。 

4. 厂 党 、 政 、 工 、 应 量 定期 检查 检 
工作 的 执行 情况 。 每 季度 或 不 地 党 、 政 、 工 、 
困 会 同 检验 部 门 以 及 有 关 人 员 深 入 介 库 按 产 品质 量 标 
准 检验 自己 的 ， 门 商品 ) 
+ 对 检查 出 来 的 问题 ， 提 出 解决 
的 措施 广汉 ， 分 清 生 产 部 门 与 检验 部 门 的 职责 ， 督 促 
限期 改进 ， 第 一 次 各 厂 自己 检查 ， 必须 于 7 月 底 前 检 
查 完 星 。 应 于 8 8 月 5 日 前 将 检查 的 资料 与 改进 方案 一 
道 报 局 ， 以 便 今 后 按 方 案 检查 工作 。 


学 位 作 ， 其 知道 一 作 的 意义 与 俐 

用 ， 定期 举行 考试 制度 ， 定 成 好 坏 〈 应 合 具 


体制 品 成 ) e 不 必须 在 中 建 


成 为 性 检查 我 们 的 产 
pp 才 -能 得 到 


的 工人 , 应 限期 量 指标 件 工 方案 内 , 计时 
的 生产 工人 ， 如 建 奖励 制度 ， 必 须 产 、 奖 
重 ， 料 正职 工 重 产 轻 质 的 思想 。 

7. 制订 或 修订 产量 定 时， 必须 注意 有 否 相 
的 新 的 操作 方法 与 技 不 能 盲目 提高 量 
在 程 中 应 生产 计划 部 门 、 技 术 检 验 部 门 
密切 配合 ， 方 能 确定 


新 合营 小 的 企业 管理 工作 


天 津 市 印 刷 品 工业 公 司 办 公 室 


基本 

立 记 厂 和 瑞 记 盒 厂 是 个 产品 品种 复杂 
规模 不 大 的 新 合营 厂 。 其 中 立 记 耗 盒 厂 是 由 4 个 小 厂 
改 规划 而 成 ， 厂 个 厂 外 分 
厂 。 甚 管理 形式 为 管理 、 独 单独 生产 、 
各 计 亏 。 在 生产 上 j]、 工 自 小 为 生 
产 单 位 。 全 厂 有 6 个 生产 小 胡 , 外 , 余 均 
为 手工 粗 。 管 理 上 在 厂 长 ( 共 8 包括 分 厂 长 2 
人 ) 下 设 生产 营 、 财务 计 、 安 技 二 员 ， 
汞 设 有 生产 管理 员 1 人， 在 主管 生产 厂 长 的 直接 领导 
下 ， 负 责 对 各 生产 小 组 分 配 任 务 、 钴 配 活 件 和 人 员 、 
指 叶 生 7 的 工人 F。 

读 厂 自 改 粗 以 来 ， 推 行 了 一 些 制 度 ， 在 管理 上 划 

分 了 职责 ， 建 立 了 考勤 、 原 材料 收发 、 用 
于 计划 、 长 头 会 、 政 工 团 联 系 会 、 生 产 营 每 
日 磁头 会 等 制度 ， 在 生产 上 建立 了 原始 记录 、 五 相 检 
和 小 生产 会 等 制度 。 

瑞 记 盒 厂 是 由 两 个 厂 1956 年 年 改 规 
划 合 成 。 改 后 ， 厂 内 有 车 间 、 工 段 ， 基 
生产 单位 为 小 租 。 全 厂 共 有 6 个 小 胡 ， 小 粗 的 划分 是 


探 取 按 生 产 过 程 顺 次 流水 形式 ， 生 产 任 务 由 负责 生 
的 厂 长 直接 分 配 输 小 起， 
人 的 工作 。 在 管理 上 没有 股 、 


小 粗 长 再 进行 分 配 租 内 每 个 
职能 机 长 ( 共 


3 人 ) 下 变态 计 、 会 计 、 人 事 、 业 务 4 员 ， 具 体 工作 
由 职能 人 员 和 负责。 


该 厂 也 在 改 棚 以 后 建立 了 一 些 制 度 ， 管 理 上 明确 
干部 的 分 工 ， 划 请 了 职责 范围 ， 建 立 了 个 月 一 次 的 
的 生产 长 磁头 会 及 考勤 等 制度 
生 7 了 下 工序 检查 上 工序 的 层 层 检验 和 操作 要 
小 碍 生产 会 议和 夯 始 记 录 等 制度 。 
管理 工作 上 的 特点 
(一 ) 抓 住 生产 环节 。 产品 品 种 复 
同 时 大 件 不 多 ， 生 产品 种 变换 。 由 于 品 
种 复杂 ， 在 了 根据 规定 的 交 活 日 期 和 
生 产 ， 来 作 和 致 的 考虑 由 于 活 件 ， 就 
常 向 生产 小 配 活 件 ， 还 要 在 分 配 活 件 时 按 
小 超 的 技术 条 件 和 生 生产 能 力 来 适当 地 加 以 安排 。 如 
果 ? 活 件 安 所 合 当 ， 就 能 使 产品 按期 出 厂 ， 按 期 完成 计 
划 ; 如 果 色 灾 排 的 不 恰当 ， 就 要 使 生产 混 天 ， 不 能 按期 
成 计划 。 因 此 就 需要 有 掌握 一 定 的 技术 、 熟 
产品 质量 要 求 、 了 和解 生 
具体 情况 的 干部 来 担任 。 厂 针 对 这 一 生产 
机 就 确定 由 原来 会 径 担 任 过 这 些 工 作 的 私 方 副 厂 
长 来 负责 生产 工作 ( 立 记 根据 工作 需要 ， 另 配备 了 一 
名 生产 管理 员 ， 协 助 副 厂 长 工作 ) 。 这 样 的 生产 副 
长 ， 对 生产 中 的 工作 和 问题 ， 有 权 处 理 和 决定 。 四 


四 
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员 件 后 ， 把 登记 片 转 
牛 技术 条 件 的 要 


和 加 以 排队 ， 逐 一 地 分 配 到 小 址 进行 生产 。 生 产 副 
厂 长 就 在 生产 车 间 工作 ， 对 各 小 生产 进 生 
产 情况 心中 有 数 ， 因 而 都 是 在 上 一 批 产 品 谣 将 完成 的 
时 候 把 下 一 任务 去 。 这 样 ， 就 
够 衔接 ， 糖 短 了 停工 等 任务 的 时 间 ; 
中 发 生 的 问题 也 能 及 时 地 就 地 解决 。 另 外 这 两 个 厂 还 
有 


、 规 格 、 
活 件 经过 各 个 小 租 ， 作 为 各 小 址 在 生产 上 的 根据 问 


时 也 为 、 会 计 的 # 
(二 ) 抓 住 计划 环 节 。 在 执行 计划 过 程 中 ， 坎 党 
地 检查 计划 执行 的 情况 ， 分 原因 ， 
巩固 优点 ， 及 时 解决 缺点 和 问题 ， 以 保证 按时 完成 国 
家 计划 ， 这 是 该 两 厂 管理 工作 中 的 特点 之 一 。 其 中 以 
立 记 耗 盒 厂 做 得 较 好 。 读 厂 有 定期 的 检查 、 分 析 计 划 
完成 情况 的 工作 制度 ， 厂 长 、 分 厂 长 、 六 计 员 每 十 天 
共同 对 本 旬 计 划 执 行情 况 进 行 分 析 、 检 查 ， 北 在 每 后 
月 一 次 的 厂 务 会 议 上 把 分 析 、 检 查 出 来 的 情况 列 为 一 
项 主要 议程 来 研究 。 各 管理 小 郁 〈 员 ) 也 共同 人 至 面 分 
析 计 划 完 成 情况 ， 对 检查 出 来 的 存在 问题 ， 分 别 地 证 
法 解决 。 同 时 还 利用 原始 记录 ， 按 期 考 从 
小 址 和 个 人 的 计划 完成 情况 ， 从 而 刺激 了 工人 的 生产 
热情 。 此 外 亦 厂 还 在 每 月 下 名 大 制 下 月 作业 计划 时 ， 
将 活 件 情 况 作 一 大 体 估 计 ， 衡 量 是 否 能 满足 生产 需 
要 ， 如 任务 有 余 ， 就 研究 疆 人 下 月 的 生产 计划 ， 如 任 
务 不 是 ， 就 要 加 强 供 作 ， 等 取 承 件 ， 满 足 生 


南安 。 
(三 ) 合理 人 厂 在 管理 工作 上 的 另 
一 特点 是 合理 使 用 干部 ， 根 据 干 部 的 特长 ， 和 葵 予 一 定 
的 工作 ， 明确 分 工 ， 合 作 。 两 厂 规 模 都 较 
小 ， 实 行 专 人 专职 ， 就 将 人 力 ， 因 此 厂 对 于 
部 的 分 工 ， 都 抹 取 了 从 实际 工作 需要 出 发 , 因 事 股 人 ， 
余 输 予 充 分 时 间 完 成 所 担任 的 主要 职务 外 ， 还 根据 于 
适当 地 分 配 以 一 定 在 瑞 记 
会 计 员 发 货 工 作 办 理发 货 手 计 
管 会 库 收 料 、 发 料 和 材料 卡片 ; 人 事 工薪 员 委 办 日 
常 行政 工作 ， 业务 员 除 承揽 话 件 外 ， 还 负责 拟 1 料 供应 
工作 。 立 厂 也 如 此 ， 人 事 工 计 和 文书 
工作 ; 技 员 和 日 常 行政 工作 ， 等 等 。 由 
于 工作 分 配 得 晤 为 恰当 ， 因 而 干部 在 完成 工作 任务 上 
arenaer 正常 。 更 由 于 每 一 干部 都 有 和 银 职 ， 就 相 
也 树立 了 整体 观念 ， 不 是 单 态 从 本 职工 作出 发 。 同 
也 充分 于 部 的 积极 性 ， 节 了 干部 。 
(四 ) 政工 因 切 配合 。 厂 行政 、 工 会 


时 较 好 ， 从 而 能 够 步 一 共同 前 进 。 
记 厂 有 定期 的 联系 期 一 上 政 、 
责 人 ， 检 查 上 一 工作 的 进度 和 问题 ， 根 据 
月 工作 计划 的 要 求 ， 安 排 本 凋 工 作 ， 分 冻 .全 贾 ， 共同 
合 。 因 而 能 够 步 行 动 上 是 一 致 的 ， 在 日 常 
上 做 到 了 共同 协商 互相 支持 。 厂 行政 不 仅 是 
纯 地 依 半 工会 和 共青团 来 配合 工作 ， 同 时 还 对 工会 和 
共 青 困 工 作 和 葵 予 大 力 支持 ， 因 而 政 、 工 、 团 的 关系 是 
融洽 的 ， 有 利于 工 作 和 推动 厂 在 政 
治 思想 教育 工作 上 也 抓 得 较 紧 ， 在 数 育 工作 上 探 取 多 
、 少 批评 的 办 法 ， 发 其 觉悟 。 公 长 工作 作 
， 生 活 ， 深入 车 间 ， 期 和 一 起 
中 体力 劳动 ， 关 心 职 工 的 疾苦 ， 随 时 处 理 职工 的 合 
化 在 中 威信 高 ， 影响 很 再 加 以 
行政 治 思想 工作 ， 因 而 职工 
几 点 体会 

从 立 记 盒 、 瑞 记 厂 的 管理 ， 我 们 
体会 到 新 合营 中 、 小 型 厂 在 日 常 管理 工作 上 ， 除 建立 
一 些 简单 易 行 的 管理 制度 外 ， 主 要 是 抓 以 下 四 项 工 
作 


1. 抓 计划 。 主 要 抓 佳 产值 、 利 酒 两 项 计划 ， 应 
规定 定期 检查 的 制度 是 按 可 
合 厂 具 情况 条 件 确定 ) ， 分 析 完 成 与 不 能 宪 成 的 原 

因 ， 探 取 措 施 ， 保 诈 计 划 的 完成 。 在 抓 产 值 计划 上 ， 
对 全 厂 范 国 应 制 产值 ， 对 车 间 应 控制 产量 。 在 抓 利 
计划 上 ， 应 控制 应 收 帐 规 定 收 回 期 限 和 和 定 
时 要 严格 掌握 开支 计划 ， 控 开 
支 ， 研 究 利用 下 脚 以 降低 成 本 ， 加 利 
。 

抓 生产 。 这 项 工作 应 注意 结合 原 企业 的 营 

和 村 点 ， 利 用 原 有 特点 中 的 一 切 有 利 的 因素 。 但 
也 应 考虑 建立 、 健 全 一 些 新 的 制度 和 方法 。 
3. 抓 质 量 。 在 生产 过 程 中 ， 应 加 强生 成 品 的 检 
有 验 工 作 ， 可 探 取 工 序 之 间 的 层 层 互相 检验 制 ， 对 成 品 
应 规定 一 定 的 质量 标准 〈 应 由 简 到 繁 ) ， 由 专职 或 委 
检 验 员 抽查 。 加 强 技术 研究 工作 ， 可 技术 
研究 ， 对 每 一 时 期 产品 质量 情况 进行 研究 
析 ， 针对 技术 上 存在 的 关键 问题 ， 用 地 医 会 诊 的 办 法 
研究 改进 措施 。 
4. 思想 。 在 党 的 导 下 ， 党、 政 、 工 ， 
不 密切 配合 ， 是 推动 各 项 工作 的 重要 保 
障 。 应 有 轻 常 的 联系 制度 ， 按 期 对 企业 的 工作 进行 研 
究 和 安排 ， 明 确 分 工 ， 互 相配 合 ， 以 取得 行动 步调 的 
一 致 。 这 是 基础 ， 然后 于 能 加 强 释 常 的 政治 思想 工 


作 。 


二 
| 


*。 中国 轻工业 。 


产 工 人 工 奖 等 级 制度 


工资 制度 是 体现 劳 付 保证 合理 分 配 
工资 的 具体 措施 ， 只 有 实现 “ 按 劳 付 本 ”的 原则 ， 才 能 
性 的 物质 作用 ， 

工 经 力 提高 文化 、 技 术 水 乎 ， 促 进 提高 劳动 生产 和 

工人 工资 等 级 制度 ， 是 规定 工人 工 查 标 淮 的 一 种 
制度 ， 是 体现 国家 对 生产 工人 工 查 制度 的 主体 ， 它 由 
工 、 工 技术 等 级 标准 ， 三 个 基本 因 
的 。 

工 制度 ， 是 贯 和 按 劳 付 原则 的 

(一 ) 它 区 别 了 劳动 与 轻易 劳动 ， 熟 动 与 
熟 动 ， 有 力 地 反对 了 平均 主义 思想 。 工 资 等 
制度 ， 就 是 工 人 技术 的 程度 ， 把 工资 划分 为 不 
同 的 等 极 ， 等 极 与 等 极 之 间 ， 要 保持 一 定 的 距离 ， 对 
的 劳动 予 较 高 的 工资 

(二 ) 它 决定 了 产业 之 间 、 地 区 之 间 、 企 业 之 间 、 
工作 之 间 的 工资 合理 关系 ， 以 促 Po 定 ， 发 
挥 工人 的 力量 ， 不 断 地 推动 生产 向 前 发 展 。 

(三 ) 它 刺激 了 工人 ， 计时 工资 制 改 为 
计件 工资 制 ， 因 为 工资 等 级 制度 为 计件 工人 规定 了 较 
高 的 工资 率 ， 牛 工 。 

(四 ) 它 是 正确 地 计算 工资 的 基础 ， 因 为 大 部 工资 
基金 ， 都 是 通过 工资 等 极 制度 来 支付 的 。 如 计时 工人 
的 工资 ， 计 件 工 人 的 工资 ， op 以 及 各 
种 特殊 工 (加 班 加 点 、 请 假 、 停 工 等 ) ， 都 是 根据 
工资 等 航 制 度 中 的 工 潮 来 计算 的 。 

几 年 来 ， 根 据 国家 “在 发 展 生 产 、 提 高 劳动 生产 

率 的 基础 上 ， 逐 步 改 善 职 工 生 活 ”的 方针 , 轻工业 部 所 
造 日 用 橡 ， 对 工资 制 | 在 的 ) ， 
先后 进行 过 改革 或 ， 和 地 建立 了 按 劳 付 酬 的 
工 提 高 了 职工 的 工 平 ， 这 对 于 职工 
学 习 业 务 技术 ， 提 高 劳动 生产 率 和 工作 效率 ， 都 起 了 
积极 的 作用 。 但 在 过 去 几 年 中 ， 有 时 由 于 工资 工作 浸 
有 赶 上 生产 发 展 的 需要 ， 在 工作 中 存在 着 不 少 问 题 。 
如 ， 在 工资 制度 上 ， 不 够 粒 一 合理 ， 虽 然 国 营 企 业 和 
部 份 公 和 合营 企业 都 先后 实行 了 等 航 工 资 制 ， 但 工资 
标准 不 。 据 造纸 工业 制 各 造 
纸 工 人 共有 ?21 种 不 同 的 工资 率 ( 货 种 数 ) ， 制 兹 、 


工人 的 工 系数 ， 高 是 2. 87 倍 ， 最 低 是 2. 45 


说 。 少 数 企 业 机 电工 人 与 生产 工人 人， 实行 着 同一 的 工 
资 标准 ; 东 的 造纸 工人 ， 分 别 
行 着 两 个 工资 标准 ， 制 人 比 造纸 工人 一 航 工 
高 11. 49%0。 也 有 
分 大 小 厂 之 ， 先 进 备 陈旧 设备 之 的 工人 
工资 标准 应 有 的 差别 ， 随 着 生产 的 发 展 ， 生 产 技术 条 
件 的 变化 ， 和 工人 廊 化 、 技 术 水 平 的 提高 ， 造 纸 企业 
原 有 的 工人 技术 等 极 标 准 ， 也 和 远 远 落后 于 生产 的 发 
展 ， 又 笋 有 溉 有 根据 机 器 设备 大 小 和 产品 工种 不 同 ， 区 
分 工资 等 极 ， 内 容 也 不 够 完善 ， 对 工种 的 < 诺 知 ”， 
会 ”的 要 求 ， 不 够 合适 ， 故 不 能 依 此 来 进行 若 - 工 升 航 。 
个 别 新 公私 合营 企业 ， 从 未 进行 过 工 均 改革， 现行 工 
次 高 ， 制 度 乱 ， 等 多 ， 小 同 工 不 同 
， 重 倒 现 很 严重 在 1956 年 下 定年 ， 
轻工业 部 猴 照 国务 院 关 于 工资 改革 的 决定 ， 在 部 属国 
营 、 公 私 合 营 工业 企业 中 ， 进行 了 工资 改革 工作 ， 这 
就 是 要 造纸 、 工 人 
的 工 翰 等 极 制度 ， 适 当 扩 大 和 改进 等 科 系 数 ， 改 进 制 
交 与 造纸 工人 、 生 产 与 辅助 工人 的 工 查 关系 ， 制 定 和 
修改 蒜 一 的 工人 技术 等 航标 准 ， 按 照 新 的 技术 等 圾 标 
准 ， 进 行 工 人 升 圾 工作 。 

现在 我 们 就 工资 改革 后 新 的 工资 等 极 制 度 ， 根 据 
其 三 个 成 要 素 ， 分 别 介 如下: 

1. 工资 (工资 标准 ) 什么 是 ? 工资 
率 双 称 工 资 标准 。 它 是 单位 时 间 中 劳动 报酬 的 数 箱 ， 
在 工资 工作 中 ， 是 最 重要 的 问题 ， 它 如 同 八 卦 中 的 太 
一 样 。 

轻工业 部 所 属 企业 规定 的 工 翰 率 ， 为 了 便于 衡量 
各 产业 工资 关系 和 工资 水 ， 在 工资 等 制度 
中 ， 确 定 的 数 为 月 工资 ， 在 计算 价 或 在 进 
行 计算 、 扣 除 各 种 日 工资 率 
千 于 月 工资 率 除 以 全 月 法 定 工 作 日 数 。 例 如 :， 某 造纸 
厂 一 级 工人 的 月 工资 率 为 31 元 ， 则 日 工 翰 率 是 . 
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》。 


=1.22 元 
所 请 法 定 工 作 日 数 ， 就 是 从 一 年 365 天 中 ， 沽 去 59? 
个 妊 期 日 和 和? 天 的 法 定 假日 ， 然 后 以 12 个 月 去 除 ， 
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得 
65 一 (52 十 7) 
ep 根据 规定 计算 的 工资 率 ， 按 一 
年 中 平均 每 月 的 工作 日 数 来 计算 ， 从 实际 中 体会 到 它 
(一 ) 便 于 烃 济 核算 ， 使 成 本 计算 更 加 准确 、 切 
-六 


(二 ) 可 以 简化 会 计 上 计算 的 每 复 手 态 。 

(三 ) 实 行 计 件 工 资 制 的 工人 的 计件 单价 固定 。 

(四 ) 从 全 年 计算 ， 这 种 平均 的 算法 是 合理 的 。 

小 时 工 坎 率 ， 等 于 日 工资 奉 除 以 每 日 法 定 工 作 时 
间 。 轻 工业 部 规定 的 工作 时 间 为 8 小 时 工作 制 ， 如 按 
上 例 ， 小 时 工资 率 为 


工资 率 ， 是 整个 工资 等 航 制 度 中 的 一 个 重要 对 
是 ， 也 是 一 个 基本 要 素 ， 工 次 率 的 确 是 一 件 复杂 的 工 
作 ， 要 付 要 照顾 各 方面 的 
实际 情况 ， 因 此 ， 轻 工业 部 便 根据 不 同 地 区 、 不 同 企 
业 、 不 同 工 作 ， 了 不 不 同 的 工 在 决定 工资 
时 ， 主 要 考虑 了 以 下 几 个 原则 : 

(一 ) 根 据 轻 工业 部 所 属 工业 部 门 、 企 业 和 不 同 的 
工种 的 重要 性 和 技术 复杂 程度 ， 规 定 工 资 率 。 

根据 轻 工业 部 直属 的 两 个 行业 ， 造 纸 与 日 用 橡 
在 国民 不 同 ， 在 决定 工资 时 ， 
分 别 予 以 考虑 。 如 :， 造纸 企业 的 设备 和 技术 ， 较 之 一 
杂 ， 因此 ， 在 同一 ， 同一 规模 的 企 
业 ， 造 稀 厂 高 于 跑鞋 厂 。 对 于 企业 之 间 ， 也 分 别 规模 
大 小 ， 技 术 装 备 的 先进 汪 落 后 , 规定 了 不 同 的 工资 率 ， 
如 规模 大 、 产 量 任务 大 、 技 术 装 备 先 进 的 佳 or 
厂 、 吉 林 造 抵 厂 等 ， 则 高 于 一 般 的 小 厂 。 工 种 之 
为 了 易于 固定 ， 在 和 工业 部 门 工 es 力 
工人 ， 以 及 与 机 械 、 电 力 工 业 部 门 工作 的 工人 之 间 的 
工 水 平 保持 平衡， 确定 了 这 些 工人 高 于 基本 生 


(二 ) 根 据 地 区 的 条 件 和 物价 因 束 来 规定 工资 奉 。 

轻工业 部 所 属 企业 的 工资 率 ， 按 地 区 的 不 同 而 有 
区 别 ， 对 于 物价 规定 的 
工资 率 ， 如 广州 高 物价 地 区 的 企业 ， 则 高 于 西南 低 物 
价 地 区 的 企业 。 

(三 ) 根 据 劳动 条 件 工 资 水 平和 生活 方式 的 不 同 规 
定 工资 率 。 

对 于 原来 工资 水 平 较 高 的 地 区 ， 照 顾 其 历史 的 因 
素 ， 在 工资 改革 中 ， 浸 有 予以 降低 ， 反 而 有 所 增加 ; 
虽然 设备 陈旧 、 规 模 小 、 技 术 水 平 不 高 ， 但 也 规定 了 
较 高 的 工资 率 ， 如 上 海 等 地 区 的 企业 。 在 同一 企业 之 
内 ， 对 于 计时 工人 和 计件 工人 ， 规 定 不 同 的 工资 率 。 
业 件 工 计时 - 工资 率 5 690。 

例如 :， 在 1956 年 造纸 和 日 用 工人 ， 
er 时 工资 标准 ， 按 其 重要 性 、 技 术 复杂 
度 、 所 在 地 区 的 条 件 和 照顾 到 工资 现状 ， 规 定 了 不 同 
的 工资 率 。 可 下 


计时 月 工资 标准 (元 ) 


项 目 | 一 | 入 适 用 企业 

人 制 31.00 88. 35 安 来 造 狐 厂 

工 32.00 | 91.20 石 

| 37. 00 105. 45 州 造 

29. 00 82.65 太原 

造 30. 00 85.50 | 北京 造纸 厂 

88.35 | 吉林 造 厂 

工 -| 32. 00 91.20 | 佳木斯 造 

人 | 36.50 | 104.03 | 广州 造 厂 

38. 00 108. 30 上 海 利 厂 

日 用 28.00 .60 橡 十 二 厂 
人 30.00 | ，81.00 厂 


现在 以 所 属国 营 某 造纸 厂 为 例 ， 褒 明 根 据 各 工种 
劳动 条 件 、 技 术 复 好 程度 不 同 ， 各 工种 有 不 同 的 工 均 
。 可 参看 下 


制 工人 计时 标准 | 32. 00 37.16 43.20 
制 工人 计件 标准 | ”33. 60 39.02 | 45.36 
标准 | ”31. 00 36.00 | 41.85 
造 工 人 计件 标准 | ”32.55 7.80 | 43.94 
机 电工 人 计时 标准 | ”33. 00 38.61 | 45.18 
机 电工 人 计件 标准 | ”34.65 40.54 | 47.4 
制 材 工 人 计时 标准 32. 00 37. 40 | 43. 80 


制 材 工 人 计件 标准 | ”33.60 39.27 | 45.99 


50. 2 辣 | 78.40 91. 20 
52. 15 61.15 70.89 | 82.32 | 95.76 
48. 67 6. 42 65.41 | .95 88.35 
51.10 | 59.20 68.58 | 19. 92. 76 
52.87 | 61.84 72.37 | 84.68 99. 00 
55.51 | 64.93 | 三.98 | 88.91 | 103.95 
51.30 | 60.00 | 70.20 | 82.16 | 96.00 
53.86 | 63.00 86. 26 80 
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从 上 上 中 明了 工资 如 何 照顾 工作 的 重 
要 性 和 复 ， 以 及 工人 的 技术 和 
为 了 和 


L 电 工 人 间 的 工 
部 中 等 工资 标准 执行 。 制 
资 关 得 到 了 进一步 的 整 ， 短 了 制 与 
造纸 工人 同等 工 的 差距 。 如 东北 地 区 制 8 
工人 的 工资 标准 ， 原 级 造纸 工人 高 13.97 元 ， 
现 仅 高 2. 85 元 ， 为 今后 造纸 、 制 兹 工人 逐步 探 用 芒 
一 的 工资 率 准 各 了 条 件 。 
2. ”工资 等 级 表 :， 所 请 工资 等 级 表 ， 是 由 工资 等 
& 和 等 的 数目 ， 决定 了 本 部 门 
人 工 应 分 为 若干 等 。 等 系数 ， 决 
定 各 为 - 工资 标准 的 。 此 外 ， 为 了 
把 各 数 间 的 差额 定 得 合理 和 富 于 物质 作用 ， 
还 利用 百分比 。 在 造纸 、 日 用 橡 企业 中 ， 等 极 
数目 探 用 了 八 制 ， 百分数 了 平均 黑 进 的 
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用 了 1:2.7 的 倍数。 
这 样 ， 一 改 低 工 与 高 工 的 工资 关 


在 制定 生产 工人 工资 等 级 表 时 ， 考 虐 了 以 下 几 个 
(一 ) 生 产 的 性 质 ， 即 工作 的 多 
因为 ， 
劳动 之 工 资 的 比例 关 
提高 度 和 工作 质量 ， 应 该 
起 到 物质 鼓励 作用 。 


(三 ) 现 行 的 工 和 国家 批准 的 工资 基金 的 数 


性 ， 技 术 复杂 和 


定 着 复杂 - 与 简 


企业 生产 工人 的 工 级 表 


差 5%% 16.1 | 16.1 


16.1 16.1 | 16.1 16.1 16.1 


日 用 工 业 企 


1.00 


1.52 1. 76 2. 02 2.33 2.90 
15.2 15.2 15 


这 种 数 ， 虽 然 比 差 百 分 数 进 的 刺 
激 作 用 稍 差 ， 但 是 ， 它 可 以 节省 工资 基金 ， 磅 与 才 之 
闻 的 距离 仍然 不 小 ， 所 以 仍 有 相 : es 用 。 基 
本 上 照顾 了 各 等 航 工 人 的 熟 坏 程度 ， 同 时 这 种 柔 数 也 
比较 容易 计算 。 

在 日 用 橡 最 企业 中 ， 1956 年 工资 改革 时 ， 某 些 
业 感 到 这 的 工 资 等 表 等 数目 太 少 ， 差距 太 
和 劳动 的 需要 ， 等 
的 距 ， 似 大 ， 探 用 了 一 种 助 性 过 
即 从 2 后 至 6 ， 加 4 个 
， 形 成 12 个 等 ， 等 数 目 增加 了 ， 距 也 相当 
的 

3。 技术 等 级 标准 :; 技术 等 航标 准 ， 是 规定 工人 
以 及 其 工作 的 技术 等 的 参考 材料 。 其 中 各 


所 规定 的 技术 等 才 
术 了 以 下 


在 制订 上 述 技术 等 航标 准时 ， 一 般 地 ; 
三 个 

(一 ) 根 据 工作 的 技术 复杂 程度 、 责 任 大 小 、 劳 动 
强 以 及 劳动 上 的 特殊 要 ， 来 划分 技术 等 


(二 ) 符 合 现 有 生产 技术 水 平和 生产 知识 的 具体 条 


(三 ) 工 人 提高 自己 的 度 和 丰富 上 的 


技术 等 极 标准 的 内 容 ， 一 般 是 规定 “应 知 "、“ 应 
会 ”和 “工作 实例 ”。 而 国营 造纸 企业 有 柔 联 动机 生产 ， 
主要 是 看 管 机 器 ， 因 此 ， 工 人 的 熟 等 ， 
不 是 完全 反映 在 制 做 某 种 产品 上 ， 而 : 人 
产 过 程 中 的 一 定岗 位 ， 所 以 没有 规定 “工作 实例 ”而 是 


四 五 大 七 
数 | 1.00 一 1.35 1.57 1.82 2. 2.45 | ”2.85 
| 
一 一 
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规定 了 “职责 ”; 日 用 橡 腰 工业 ， 技 术 工人 技术 等 才 标 
知 "、、“ 应 会 “两 项 要 求 。 

在 “职责 ”部 份 中 ， 主 要 规定 每 一 工种 的 工作 丰 任 
工作 关系 和 主要 的 任务 , 如: 对 工 长 则 规定 颁 导 工 址 ， 
按照 工艺 规程 进行 生产 , 掌握 其 一 生产 过 程 ,监督 检查 
各 正常 运 成 量 合格 的 任务 。 对 助手 则 
在 工 长 下 ， 负 责 某 项 具体 的 操作 。 

在 “应 知 ”" 部 份 中 ， 规 定 革 一 种 工人 的 知 j 
如 ， 应 本 岗位 生产 设备 、 工 艺 过 程 、 备 性 


操 作 和 安全 技术 规程 


在 “应 会 部 份 中 ， 根据 工人 的 ， 
些 突 技能 方面 的 如 :， 会 操作 某 项 设备 ， 整 
各 项 操作 ; 会 计算 本 岗位 各 种 定 更 换 备 品 ， 
量 和 机 护 检 修 。 现 在 以 制 造纸 工业 企业 
工人 等 圾 技术 标准 (草案 ) 中 的 造纸 机 看 重工 为 例 : 

6 一 8 纸 机 的 看 工 ， 职 导 工 作 ， 
耗 机 ， 进 行 生产 与 更 换 备 品 的 工作 ， 设备 
的 正常 和 产品 质量 的 合格 。 

应 知 ， 造 猛 机 的 构造 性 能 和 生产 工艺 规程 。 

应 会 : 负责 掌握 放 料 看 欧 工作 ， 根 据 交 料 的 性 质 
与 耗 的 质量 ， 进 行 。 

双 如 日 用 橡 鹏 企业 6 圾 割 大 度 工 , 应 知 : 本 工序 的 
工艺 规程 、 工 作 指 南 、 安全 规程 的 内 容 及 其 人 人 用; 所 
用 工具 、 仪 妻 的 使 用 保养 方法 ; 大 旗 爵 片 的 外 观 质 量 
标准 及 规格 ; 由 刀 度 造 成 的 大 边 化 程度 ， 
对 成 品质 量 的 影响 ; 影响 爵 片 及 大 医 变形 的 因素 及 防 
; 不 同 的 方法 及 应 注意 的 事项 ; 医 的 坡 
大 小 ， 对 成 品 的 影响 等 。 

应 会 按 工艺 规程 、 工 作 指 南 、 安 全 规程 割 大 
， 达到 数量 、 质 量 指标 ; 片 及 大 的 外 观 
质量 及 规格 ; 正确 地 使 用 保养 工具 和 样板 ; 识别 样板 
是 否 符合 标准 等 。 

件 的 变化 和 工人 文化 、 

根据 我 国 备 、 劳 动 、 生 产 技 术 水 

等 情况 ， 分 别 制定 了 新 的 技术 等 圾 标准 ， 颂 佑 热 


避 
7 


由 于 生产 的 发 展 ， 生 产 技 术 条 
技术 水 平 的 提高 ， 在 1956 年 


造纸 企业 技术 等 标准 ， 根 据 其 生 7 动 
了 适合 自己 要 求 的 标准 ， 其 主要 特 在 标 
准 ) 中 ， 程度 的 工人 ， 规 
定 了 不 同 技术 等 靓 。 是 以 闵 工人 所 看 管 的 机 器 设备 的 规 
接 第 
， 34 -， 酸 洗 抗 剂 4 两。 
它 的 用 法 75 的 温水 400 斤 放 
内 ， 将 酸 加 入 12 j 时 将 用 水 的 酸 
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抗 四 加 入， 然后 放 和 铁 酸 。 每 隔 2 小 时 
加 酸 11 。 但 酸 洗 抗 只 在 第 一 次 酸 时 


加 大 就 行 了 ， 因 为 它 的 有 8 小 时 以 上 。 


格 、 能 力 和 所 制造 的 产品 品种 的 不 同 ， 加 以 区 别 的 。 
， 看 管 生产 品种 要 求 的 设备 能 力 大 的 抄 
其 技术 等 才 就 高 ， 反 之 就 低 。 因 为 设备 能 力 不 
同 ]， 复 杂 程 度 不 同 ， 和 所 生产 的 产品 难 易 0 


有 所 区 的 。 因 此 ， 同 是 看 ， 有 的 
术 等 可 以 到 8 有 以 ? 这 样 便 
不 同等 却 相 同 平均 主义 的 现 
， 得 到 进一步 的 。 以 抄 为 例 ， 分 类 于 下 
第 一 类 :，1. 机 宽 2.4 从 尺 以 上 ， 抄 速 140 公 尺 以 


上 的 抄 耗 机 ， 不 管 生 产品 种 。2. 机 袖 1.6 公 尺 以 上 ， 
抄 速 100 从 以 上 ， 生 产 特种 诈 、 石 
版 、 爵 版 、 一 号 凸版 、 特 号 及 工 号 书 写 、 知 业 、 打 
字 、 感 光 的 抄 。 各 工种 的 等 看 工 8 ， 
压 5 干 燥 工 6 才 光 工 4 
第 二 类 ， 1. 抄 速 100 从 以 
上 的 抄 机 ， 不 管 生产 品种 。2. 生产 特种 和 
石 版 、 工 号 凸版 、 特 号 及 1 号 书写 、 
打 字 、 感 光 抄 。3. 机 1. 9 公 尺 以 上 的 
版 机 。 各 工种 的 等 ， 看 工 ， 压 4 
于 工 5 ， 光 工 4 
第 三 类 :， 不 属于 上 述 分 类 的 造纸 机 各 工种 的 等 圾 
如 下 : 看 工 6 3 ， 干 工 4 ， 光 
其 次 是 一 个 岗位 ， 一 般 的 只 有 一 个 等 航 ， 即 岗位 
圾 制 。 实 行 同 岗位 一 个 等 航 ， 能 够 正确 地 肯定 每 一 
位 确切 需要 的 技术 水 ， 使 工作 与 工人 工 
间 取 得 一 致 ， 基金 计划 和 检查 使 用 情 
的 工作 ， 来 多 方便 。 对 计算 计件 工资 的 单价 ， 
也 带 来 了 很 多 好 处 。 
日 用 腰 鞋 厂 ， 技 术 等 航标 准 的 主要 吾 
些 工种 的 “应 会 ”中 ， 规 定 了 须 完成 ein 求 。 
如 包 套 、 刷 贴 包头 、 上 条 、 大 刷 、 
大 、 上 大 、 贴 海 棉 、 刷 布 、 海 区 
工种 ， 在 “应 会 "中 ， 均 有 的 规定 ， 即 
艺 规程 、 工 作 指 南 、 安 全 规程 、 作 某 某 工作 、 世 能 
指标 。 而 3 以 下 的 工人 ， 
无 技术 等 极 标 准 。 主 要 根据 其 生产 数量 和 质量 确定 等 
圾 ， 而 在 完成 质量 标准 的 基础 上 ， 按 工人 完成 数量 的 
多 少 ， 决 定 其 技术 等 圾 。 


寺 点 是 : 在 某 


效果 是 在 ; 才 程 中 消除 了 酸 的 发 
， 酸 洗 出 来 之 铁 坏 在 质 : 量 前 光 骨 
省 了 硫酸。 酸 洗 34 公 分 面盆 1 个 过 去 少 用 
6 右 。 
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配方 


以 是 各 厂 切 需 要 解决 的 问题 口 足 内 所 以 量 过 多 对 


质量 好 处 ， 而 且 还 会 国 家 造成 。 
不 能 单纯 从 量 来 夫 牙 的 发 量 


述 作用 了 我 为 只 有 两 种 :一 种 是 作用 的 我 这 种 税法 只 是 片面 地 根据 息 在 水 中 ; 
发 酸 1 种 是 起 去 垢 作用 的 泡 闵 剂 一 R 时 所 1 强 生 泡 沫 的 现象 而 提出 的 。 大 家 都 知道 ， 牙 
是 -种 由 多 种 原料 成 的 混合 体 。 其 中 有 机 物 亦 
有 有 机 物 ， 它们 之 间 着 复杂 的 为 影响 的 关系 。 
是 起 作 的 和 条 作用 ， 以 保持 体 日 


稳定 ; 此 外 ， 料 在 只 是 作用 
和 的 不 仅 能 使 肥 的 发 泡 量 降低 同时 还 会 破坏 泡 
以 一 些 清 快感 而 已 。 所 以 只 有 酸 和 


的 稳定 性 、 后 : 
寺 能 起 到 清 腔 保护 牙 的 作用 。 人 们 使 用 和 
:的 目的 也 就 是 为 了 清 口腔 不 牙 人 同 量 的 水 分 别 加 入 不 同类 别 的 香料 进 

行 泡沫 测定 ， 其 所 得 果 相 差 。 从 试 : 酯 

量 以 不 超过 为 宜 类 香料 不 仅 会 降低 发 泡 量 且 也 不 能 保持 
持久 的 芳香 。 所 以 要 使 牙 泡 能 

和 但 这 不 意味 着 只 有 增加 取 生 量 或 条 

用 量 可 提高 牙膏 质量 。 

我 不 否认 肥 是 一 种 良好 的 洗 垢 剂 。 它 水 原 地 提出 的 产 节 合理 用 料 的 

而 成 硬 脂 酸 和 了 碱 (C,.H ,COONa+HOM= Ci;H;;COOH 方案 有 助 于 牙 高 工业 的 发 展 


+XNaOH)， 水 中 的 碱 能 去 掉 物 体 表面 的 污垢 ，, 且 脂肪 在 过 去 一 个 阶段 ， 国 内 牙 育 工业 几乎 此 盲目 进入 
酸 所 发 生 的 泡沫 能 吸附 污垢 的 小 颗粒 而 随 水 冲 去 。 根 追 求 多 泡 、 味 波 的 赎 途 中 ， 各 厂 甚 至 不 惜 机 


据 这 一 原理 ， 有 人 为 牙 泡沫 越 多 多 越 加 发 泡 量 和 香料 上 化 了 不 少 工夫 。 果 家 造成 


式 的 去 理解 和 运用 取 去 的 牙 育 是 刷牙 用 的 原 地 工 部 所 提出 的 产 节 理 用 料 的 是 
而 不 是 洗 不然 就 用 和 何 必要 用 呢 !? 那 牙 工 业 指 出 了 新 的 发 展 方 向 。 我 为 地 工 部 在 三 
用 息 量 多 少 为 宜 呢 ? 中 月 间 所 规定 的 配 是 有 助 于 牙 育 工业 的 发 展 。 因 


量 以 不 超过 109% 为 宜 。 目 前 我 厂 罗 投入 生产 的 县 友 、 ”为 我 们 根据 地 工 部 所 规定 的 指标 进行 了 研究 评 制 ， 许 
江 等 牌 的 用 量 仅 9. 59%6, 稠度 和 PH 值 符 甘 量 不 高 于 2096, 酸 不 低 于 389%, 片 不 高 
合 国家 指标 。 地 工 部 的 规定 还 是 有 根据 的 我们 知道 ， “于 1096， 和 精 不 高 于 0. 290， 机 296 的 配方 
灌 体 的 稠度 除 受 生产 过 程 中 的 每 一 操作 的 影响 外 ， 时 及 利用 热 制 法 生产 ， 不 仅 能 稳定 忒 育 稠度 且 PH 值 也 
的 多 也 是 影响 的 因素 之 一 。 如 果 和 量 过 ， 可 降 。 

受热 后 容易 变 ， 受 冻 后 又 容易 变 硬 。 除 了 这 个 以 理 葵 ， 而 只 是 个 人 在 工作 
外 还 会 影响 香味 ， 最 是 中 所 到 的 一 些 题 的 感受 。 定 很 多 ， 位 


的 会 严重 地 威胁 着 。 此 外 在 使 用 时 国 泡 指正 。 


一 24 中 国 工业 
一 一 一 一 -一 一 一 一 
的 
| 
2- 一 


*。 一 九 五 七 年 第 十 六 期 。 


才 量 应 由 客观 事实 来 决定 


量 问 题 的 寺 。 现 在 人 的 


用 品 从 历史 上 检查 ， 有 其 "新陈代谢 "过程 。 最 初 人 们 
使 用 的 是 “年 粉 ， 是 干 剂 ， 无 泡沫 ; 在 一 段 短 的 时 期 
有 ”的 发 展 ， 是 固体 ， 有 泡沫 ; 后 来 寺 有 管 
的 出 现 。 当 时 的 牙 也 有 ， 泡沫 的 和 有 泡 
的 。 由 于 在 使 用 、 带 面 比 牙 、 息 方 便 ， 
北 且 在 几 个 人 合用 时 也 合 卑 卫生， 因而 在 客观 的 决定 
下 ， 政 粉 、 牙 息 的 销售 地 位 就 被 牙膏 取而代之 了 。 这 
是 一 般 同等 效用 的 商品 的 "新陈代谢 ”。 以 后 ， 在 一 段 
比较 长 的 时 间 内 ， 泡 沫 越 多 的 牙 育 越 畅 销 ， 无 泡沫 的 
的 确 是 逐步 由 此 客 观 决 定 了 年 育 发 展 
的 方向 。 在 将 来 也 是 一 样 ， 生 产 这 种 商品 的 人 ， 也 不 
会 地 与 客观 存在 事实 背 道 而 。 
多 泡沫 牙 确 是 有 害 
全 同意 多 泡沫 牙膏 有 爸 无 害 的 说 法 。 有 些 人 
含 量 多 的 牙膏 ， 会 刺激 口 足 、 烧 ， 或 
什么 偶而 中 中 和 酸 ， 更 容易 引起 口中 乏味 、 
食 、 化 不 的 后 果 ， 等 等 。 把 含 量 比较 多 
些 的 牙 育 坊 成 像 毒素 一 般 ， 据 我 看 ， 这 个 理由 是 站 
不 住 脚 的 ， 更 不 能 用 “偶而 只 入 胃 中 这 句 话 来 形容 和 牙 
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能 适应 坯 的 形状 ， 鞭 泥 时 容易 变形 。 注 兹 成 形 的 制品 
和 压 坯 的 制品 ， 从 石膏 内 取出 坯 体 过 早 和 

属于 装 坯 及 成 面 的 ， 由 于 装 匣 钵 平 
或 饼 未 平 ， 以 及 坯 法 不 适当 ， 的 下 部 受 力 
不 均 容 易 发 生变 形 。 成 高 ， 成 升 太 
快 或 坯 体 受热 不 平均 ， 逮 度 相差 太 大 ， 都 容易 发 生变 
形 。 

变形 的 原因 虽然 很 多 ， 但 壤 畦 压 坯 的 变形 ， 多 由 


， 提 出 几 点 意 


均 


的 坏处 。 刺 激 口 ， 情 况 在 牙 衣 可 能 间 发 
生 ， 但 问题 不 能 确定 在 取 息 上 。 引 起 这 种 徊 端的 原因 
是 PH 值 超 高 ， PH 值 的 来 由 与 肥 酸 
量 有 关 。 另 外 香料 中 的 "如 使 用 不 适当 ， 
也 能 引起 刺激 。 按 我 的 见解 ， 和 牙膏 含 邱 量 超过 中 央 规 

定 109%6， 对 育 不 处 。 

多 泡 牙 越 来 越 由 ， 者 越 ， 
我 们 就 不 能 向 者 宣传 泡 : 
而 多 泡 的 是 坏 牙 膏 ”。 因 为 消费 者 径 常 使 用 多 泡 的 秘 
谊 ， 而 确实 找 不 到 它 的 缺点 。 如 我 们 不 了 解 客 观 存在 
的 事实 ， 任 你 如 何 去 解 释 ， 这 都 是 徒劳 的 。 如 从 片面 
节 构 来 降低 含 皇 量 ， 产 品质 量 一 定 会 受到 影响 。 

今天 的 多 泡 和 牙膏， 在 我 们 国家 里 估 了 相当 大 的 市 
场 ， 今 天 我 国 也 有 不 少 多 泡 牙 育 运 销 资本 主义 国家 ， 
如 我 们 强 炙 节约， 降低 含 皂 量 ， 发 泡 性 少 了 ， 我 们 如 
何 能 同 次 本 主义 国家 的 ; 牙 彰 竞 赛 呢 ? 这 正 是 国家 的 利 


从 。 
我 始 必需 有 多 量 的 发 泡 性 ， 竟 肥 


含量 以 多 少 为 合适 呢 ? 我 刘 为 35 一 189% 是 比较 合适 
J。 还 要 宙 生产 的 肥 ， 质 要 接近 中 性 香 

料 要 少 而 精 ， 防 止 因 多 用 而 破坏 发 泡 性 ; 原料 配 比 要 
适宜 。 最 后 的 一 点 意见 ， 就 是 我 从 来 溉 有 想到 生产 无 
泡沫 或 少 泡 的 来 适应 费 要 求 ， 但 不 知 否 
泡沫 在 牙 育 中 的 重要 性 的 同志 ， 有 和 否 见 到 多 泡 和 牙膏 的 
广大 市 场 。 


于 坯 操 作 与 干燥 方 面 产生 ， 成 形 的 变形 ， 

多 由 于 模型 的 构造 、 胸 模 操 作 以 及 干燥 方面 的 原因 产 
生 ; 手工 成 型 者 变形 与 否 ， 园 器 的 关键 在 于 印 坯 工 
序 ， 琢 器 的 关键 在 于 修 坏 和 装 坯 工序 。 

总 之 质量 上 产生 的 缺陷 是 来 自 多 的 ， 故 
生产 上 ， 必 须 注 作 ， 质 量 检 查 制度 ， 如 
果 发 现 质 量 上 发 生 了 严重 的 缺 聊 ， 应 追求 缺陷 产生 的 
原因 来 自 何 方 ， 发 现 了 原因 克服 的 办 法 也 就 比较 容易 
技 到 了 


= 
25 
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西安 市 人 民 过 去 口 杯 质 上 存在 的 最 大 毛 
病 是 杯 把 露 黑 ， 这 次 轻工业 部 硅 酸 嘱 局 在 西安 进行 
试点 期 间 ， 为 了 提高 口 杯 的 质量 ， 除 在 、 
生生 及 管理 制度 等 方面 ， 进 行 了 一 些 工 作 外 ， 特别 
的 与 车 间 密 切 配合 ， 于 获得 了 成 功 。 
现在 该 厂 杯 把 的 型 ， 不 仅 了 过 去 
符 贴 等 毛病 ， 而 且 耐 拉力 强 ， 式 样 也 较 过 去 美观 。 据 
加 试点 工作 的 工程 师 ， 目 前 西 安 探 用 的 

造型 在 也 是 的 。 将 这 改进 的 情况 简介 如 
下 

该 厂 杯 把 考 面 存在 的 主要 毛病 有 下 列 几 种 : 

1. 杯 把 片 有 毛刺 ， 过 大 ， 上 
太 尖 ， 把 两 端面 上 有 榴 粒 ， 因此 易 造 成 把 脚 处 露 黑 ; 

2. 粗 不一致 ， 把 两 涂 扩 
侧 露 黑 ; 

3. 把 脚 与 杯 身 不 符 贴 ， 粉 搞 不 满 ， 严 重 者 烧 成 
后 仍 有 很 大 ; 

4. 下 脚 向 外 铁皮 ， 露 黑 ; 

5. 把 下 部 小 ， 过 直 ， 不 易 ， 容 易 造 
成 把 下 脚 焊 接 处 露 黑 或 露 铁 ; 

6. 把 背部 不 够 有 ， 而 且 有 瓜 输 

7. ”把 子 铁皮 厚 不 一 ， 有 时 
还 ， 易 产生 螺旋 。 

以 上 各 种 毛病 是 长 期 以 来 就 一 直 存 在 的 ， 西 安 厂 
没有 而 且 听 取 了 
的 意见 ， 于 试验 成 功 。 

这 改进 杯 把 工作 ， 先后 过 了 

一 次 研究 时 ， 只 将 脚 改 小 ， 圭 果 收 效 不 大 。 第 二 次 又 
将 脚 改 为 一 与 个 铁皮 ， 将 脚 的 面积 猪 小 ， 脚 尖 改 为 
图 形 ， 下 部 弯 度 增高 ， 同 时 接受 了 上 海 工 程 师 的 建 
议 ， 注 意 了 电流 的 控制 ， 电流 适中 ， 以 
毛 刺 。 这 改进 后 ， 黑 现 象 有 好 转 ， 但 
底 服 ， 把 脚 与 杯 身 符 i 及 把 面 有 有 瓜 输 
所 项 仍然 存在 。 后 再 将 脚 的 面积 糊 小 , 脚 的 图 头 加 人 

由 外 弯 改 向 里 ， 下 部 度 双 加 高 了 ， 
了 工具 ， 如 把 加 粗 以 保证 杯 把 侧 形 ， 少 
， 用 脚 冲床 杯 把 ， 使 出 的 脚 有 一 定 


杯 身 所 用 铁皮 


入。 这 次 由 于 指定 了 专人 ， 


yi 


在 不 o 后 又 改进 j 


使 把 背部 凸 起 ， 及 瓜 输 印 也 克服 了 ; 同时 规 
把 使 用 的 铁皮 必须 薄 于 杯 身 ， 扩 时 内 外 
等 以 减少 螺旋 。 


把 子 上 的 : 毛 病 基 : 服 了 ， 


通过 上 壕 改 进 
影响 拉力 ， 可 法 到 30 式样 


目前 在 的 问题 是 落 片 毛刺 尚未 完全 ， 
电焊 还 有 毛刺 现象 ， 有 时 须 用 人 工 钳 平 ; 9 及 10 公 分 


杯 把 两 侧 未 留 气孔 ， 有 时 易 生 气泡 ; 时 必须 
把 两 粉 均匀 ， 把 内 的 粉 应 甩 出 。 


型 食 水 量 
定 


;. H. 阿里 斯 基 


石 


用 模型 和 注 方法 制造 出 来 的 质量 ， 在 


全 1 造 这 些 套 器 所 用 的 石膏 模型 的 质 


石 营 模型 应 该 具有 必要 的 机 械 强 度 和 准确 的 尺 
上 要 求 全 孔洞 以 及 其 他 的 毛 
病 ， 型 就 能 很 好 地 起 到 它 的 基本 的 作用 ， 
注 的 时 候 ， 由 于 石膏 的 吸水 ， 而 和 将 陶 
中 的 水 份 吸 出 。 
1 模 上 的 特性 是 取决 于 石 利 : 多 
性 ， 同 时 也 取决 于 石膏 所 正 存 的 含水 量 . 
在 用 注 成; j 造 陶 制品 时 ， 石 模型 
吸水 性 的 作用 就 特别 重 
用 过 分 干燥 吸出 的 水 
份 过 多 ， 辣 时 泥 糯 可以 二 的 物质 中 的 固体 质粒 在 
模型 的 内 表面 形成 硬 ， 
正确 的 密 合 , 在 和 模型 以 后 , 使 泥 坯 上 出 现 


3 


9 需要 很 人 的 时 


上 形成 很 多 的 地 方 。 


26 轻工业 。 
Y7 

导 和 度 ， 将 脚 压 薄 ， 使 把 与 杯 身 符 贴 ; 同时 增加 把 子 下 部 

人 开 模 型 的 时 候 ， 泥 坯 


* 一 九 五 七 年 第 十 六 期 。 


很 多 工厂 的 石膏 模型 内 的 
水 量 为 5 一 79% 时 ， 其 泥 坯 质量 是 很 好 的 。 
在 每 欢 注 灶 以 后 不 可 能 干 煤 的 时 候 ， 石 彰 模 型 的 


注 兹 在 用 非 机 械 方 法 的 情形 下 ， 可 以 探 用 含水 量 法 16 

模型 (这 样 的 含水 量 一 般 是 在 模型 每 日 

而 使 用 一 星 明 以 后 ) ， 使 用 含水 量 高 于 189%5 

就 会 大 大 地 增加 废品 。 
了 使 


为 了 使 资 厂 注 半 和 成 型 车 间 的 工作 
就 需要 对 在 使 用 中 的 石膏 模型 的 含水 


用 一 次 | 


石膏 模型 


因此 


的 石 
能 顺利 
量 进 行 

定 多 子 性 体 水 量 的 唯一 的 众所周知 的 实验 
方法 对 以 上 的 情况 是 不 适应 的 。 因 为 用 这 种 方法 就 
贰 型 从 工作 地 点 取出 ， 时 间 需 要 很 长 。 在 
干燥 的 所 规定 时 间 实 际 上 


A 


一 


要 求 将 石膏 


是 由 行政 安排 ， 站 浸 有 准确 的 技术 根据 。 
规定 整 批 石膏 模型 的 一 般 使 用 期 是 不 正确 的 ， 因 


为 每 个 模型 在 使 用 的 时 候 由 于 许多 因素 而 浸 混 不 同 ， 


这 里 从 注 灶 管 倒 出 的 泥浆 含水 量 的 最 微小 的 变动 ， 各 
个 不 同 的 时 间 内 车 间 里 空气 和 泥 灶 的 还 度 ， 以 及 在 注 
时 候 和 注 后 现场 放 的 条 件 等 都 起 着 很 
大 的 作用 。 

rear 司 等 数量 的 注 兹 以 后 的 一 定时 间 内 ， 
会 最 含水 量 相同 的 石 模型 的 残存 含水 量 ， 那 
石 模型 的 最 不 部 份 模型 仍 可 用 


另 一 部 份 模型 则 过 召 而 成 
品 的 原因 。 这 样 的 庆 唱 ， 只 有 在 这 些 过 涅 模 
型 被 及 时 发 现 而 拿 去 干燥 的 时 候 才 可 以 避 铝 发 生 。 这 
样 一 来 ， 快 速 确 定 石 育 模 型 的 含水 量 ， 在 生产 的 条 件 

下 就 可 以 产生 一 定 的 轻 济 效果 。 

根据 重量 来 确定 石膏 模型 含水 量 的 方法 ， 我 们 如 
为 是 很 准确 的 * 探 用 这 个 方法 时 是 在 注 桨 工人 工作 地 
点 用 可 以 移动 的 十 进 立 的 磅 和 秤 直接 称 量 石膏 模型 ， 在 
车 间 装 备 不 够 的 情况 下 ， 为 了 过 秤 方便 ， 可 以 沿 工作 
地 点 品 上 人 带 滑 车 的 章 玖 ， 以 便 很 顺利 地 把 沉重 的 石膏 
型 移 到 上 

这 种 方法 的 : 紫 础 是 ， 模型 的 重量 是 随 其 含水 量 的 
改变 而 改变 的 ， 因 此 工厂 实验 室 应 读 一 次 测定 这 类 石 
模 型 的 含水 和 重量 的 对 比 关 ， 划 出 曲线 ， 以 
便 使 车 间 工 作者 可 以 进一步 运用 曲线 按 模型 的 重量 帮 


于 经 作 ， 一 部 份 需要 干燥 ， 


为 生产 


是 


一 


当然 ， 由 于 粘土 颗粒 及 九 沉 演 在 石膏 的 气孔 中 ， 


用 过 后 的 石膏 最 初 相 比 
有 ， 而 石膏 的 吸水 力 则 将 少 ， 但 是 实际 
上 这 变化 可 加 
列宁 格 勤 建筑 陶器 厂 在 1952 年 会 程 很 成 功 地 进 
行 了 对 确定 重 石 裔 模型 含水 量 的 试验 ， 这 种 重 石 育 模 


一 - 97 一 
型 是 用 来 制造 TOCT( 姓 1)756 一 51 如 形 便 桶 的 。 同 一 
三 十 个 模型 的 重量 和 含水 : 最 在 三 个 星期 
的 使 用 期 来 测定 ， 测 定 的 果 如 下 。 
襄 模 型 在 使 用 前 的 重量 (从 斤 ) …… 50.5 
五 育 模 型 在 使 用 两 星期 后 的 重量 (从 斤 ): 
第 一 次 使 用 期 ; 末 … 56. 5 
第 二 次 使 用 期 来 ,………………………………………………. 58. 0 
第 三 次 使 用 期 来.………………………………………. 62. 4 
模型 在 使 用 两 星期 后 的 含水 量 %， 
第 一 次 使 用 期 16.6 
模型 在 干燥 后 的 重量 〈 父 斤 ) : 
次 使 用 期 末 50.6 
第 三 次 使 用 期 末 50.9 
最 初 重量 与 最 重 量 之 间 的 ) 
第 三 次 使 用 期 …………………… 0. 4 


然后 工厂 实验 在 以 - 以 后 
的 平均 计量 指标 的 基础 上 ， 依 据 石膏 模型 的 含水 量 对 
重量 的 关系 制定 工作 曲线 


重量 (公斤 ) 


， 因 为 经 过 两 个 星期 验 发 现 大 部 份 石 
模型 过 涅 ， 因 此 就 开始 每 隔 一 星期 进行 检查 。 检 查 时 
只 要 称 出 模型 重量 ， 然 后 根据 检查 
以 后 ， 一 部 份 模型 

由 于 探 取 了 这 个 措 
型 的 耗损 ， 省 去 很 多 后 备 
荷 每 也 去 了 一 。 


就 减少 了 废品 ， 少 了 模 
省 模型 ， 模型 干燥 的 负 


在 各 个 套 厂 里 正在 用 上 述 的 方法 来 检验 石膏 模型 
的 含水 量 。 为 了 进行 这 样 的 检验 ， 在 改建 现 有 的 工厂 


和 敲 计 新 的 机 械 化 的 工厂 时 ， 必 须 在 注 上 次 车间 内 规定 
把 自动 磅 上 在 模型 传 的 道上 ， 在 没有 传 
带 的 下 ， 可 以 探 装备 把 模型 
到 和 或 把 到 模型 的 旁边 


( 报 自 苏联 玻 与 
1 国 国家 标准 制定 部 ( ) 


新 疆 建 设 兵 皮 革 
-一 明 毛皮 的 方法 


克 
我 国 毛皮 制造 ， 多 年 来 都 是 探 用 黄 米面 和 皮 硝 去 


制 的 。 这 种 方法 制 的 毛皮 制品 ， 色 毛 
的 羊皮 ) ， 皮 板 和 柔软 、 丰 满 ， 也 好 但 这 种 方 
法 要 疹 耗 大 量 的 粮食 ， 根 据 1956 年 内 销 毛皮 1500 万 
张 产量 计 ， 每 年 黄 米 1500 万 供 50 
万 人 一 个 月 的 食用 (每 人 每 月 按 30 斤 计 )， 在 粮食 洽 
耗 上 是 个 很 大 的 数字 ; 另 一 方面 在 质量 上 肌 水 成 爵 
状 、 硬 、 易 虫 、 易 、 有 味 等 缺 
点 ， 薄 且 不 能 直接 染色 。 解 放 后 ， 各 地 毛皮 厂 为 了 提 
高 毛皮 制品 的 质量 、 节约 粮食 ， 研究 试验 了 几 种 代替 
面 的 法 。 如 辛集 毛皮 厂 的 海 波 明 结合 
法 ， 邢 皮 厂 的 明 制 方法 ， 生产 实践 均 
明 比 确 面 的 质量 好 ， 收 达 60 一 70?C, 在 得 皮 
定 比 后 的 面积 增加 1020 以 上 , 再 
又 面积 缩小 不 到 19%6。 张 家 口 制皮 厂 1957 年 试验 了 
当 、 浸 酸 后 再 液 的 方法 ， 北京 公 毛 皮 
厂 试 验 了 方 法 正式 投入 生产 ) ， 
这 些 方 法 在 本 刊 14 期 已 作 介 竹 , 不 再 重 述 。 新 疆 建 设 
皮革 厂 为 了 解决 革 低 和 毛色 问题 ， 试 验 
了 一 明 合 ， 这 个 方法 在 得 皮 方面 比 
积 了 1.59%6， 但 小 于 鲜 皮 9.520， 
步 研 究 解 决 。 为 了 便于 各 地 和 毛皮 厂 改进 毛皮 莫 制 时 有 
更 多 的 参考 资料 ， pconineao 
下 : 
新 疆 建 设 兵团 皮 革 厂 所 探 用 的 毛皮 制造 主要 方法 
是 ， 就 浸 酸 (全 部 ) 作 ， 就 庆 (全 部 ) 
作 当 流 要 混合 的 ， 而 又 是 。 这 一 
是 参照 了 苏联 斯 轧 潘 科 夫 的 方案 、 以 及 王 毓 奇 工程 师 
指导 下 进行 的 。 投 入 生产 一 年 来 证 明 ， 此 法 在 质量 方 
面 的 效果 是 一 由 提高 至 30%6， 成 品 皮 板 柔 
、 满 ， 耐 80"C, 热 水 泡 洗 收 变质 发 硬 。 
酸 总 的 为 24 小 时 ， 因为 连 用 ?20 
余 次 的 果 ， 化 学 助 剂 减 为 用 量 5. 左右 。 
人 更 根据 王 工 程 师 的 意见 ， 使 用 明 砚 代 
红 。 验 除 保 留 了 以 上 优点 外 ， 更 进 
了 质量 ， 节 和 了 材料 ， 获 得 了 的 成 革 
。 方法 的 特点 是 浸 酸 与 明 砚 混合 进行 ， 
的 效果 ， 又 起 了 的 作用 ; 此 外 为 了 面 
保持 住 革 的 几 个 : 主要 收 温度 不 低 于 70*C， 


中 国 工业 。 


延伸 性 可 ， 不 返 


固定， 其 初 ; 步 方案 是 : 
- 


、 变 硬 。 用 淡 液 进 行 
以 前 与 络 以 后 操作 同 铬 又 毛皮 作 一 样 。 
化 学 材料 、 指标 和 水 

(66 波 美 ) 1. 400 

食 20200 

明 研 899 

水 量 600 一 70026 

水 28 一 30?C 


上 列 材 料 均 同 时 溶化， 稀释 加 入 地 中 ， 其 所 根据 
wp (1) 明 砚 在 酸 碱 值 达 3 以 上 要 发 生 架 状 沉 

， 出 现 浑 。(2) PH 法 4 以 上 ,这 时 明 研 与 皮 
结合 而 夫 。 这 种 情况 下 明 矶 与 酸 
液 同 时 加入， 与 的 合 过 程 ， 反 是 ， 酸 
作用 的 逐 组 而 制作 用 。 生 皮 在 过 程 
的 变化 ,， 一 小 时 后 洲 液 PH 值 上 升 达 4 偏 高 ， 


PH= 4 一 5) ， 松 散 ， 皮 柔软 ， 用 指头 挤 压 


其 用 量 的 计算 ， 首 先 确定 ， 它 包括 了 
及 的 和 明 砚 水 解 所 生 的 酸 加 入 量 ) 按 皮 重 1.49%6， 而 
水 解 生 酸 量 ， 葛 为 每 公斤 明 砚 可 产生 130 殉 一 160 克 ， 
总 计 为 皮 重 的 2. 496 一 2. 596， 按 此 量 之 八 们 为 食 蓝 用 
量 。 

能 全 部 耗 ， 为 节 计 ， 用 了 连 
化 学 材料 量 由 化 台 确 定 ， 多 了 不 退出 ， 少 要 添加 新 
料 。 办 法 是 : (1) 以 第 一 次 的 单位 省 er 
(2) 车 原料 皮 的 类 别 和 数量 发 生变 化 ， 则 相应 的 各 种 
化 学 材料 的 让 度 杰 发 生变 化 ， 其 用 量 是 按 上 述 规定 用 


量 ， 沽 去 雇 液 余 量 ， 作 为 该 次 补充 用 量 。 
从 一 月 来 的 分 析 数 据 看 来 ， 料 液 径 处 理 同 样 类 别 
的 生 皮 后 ， 其 耗费 的 数字 如 下 : 
硫酸 (66 波 美 ) 0. 8 一 0. 990 
明 0.7 一 0. 
食 2 一 390 
使 用 17 次 的 果 , 化 学 材料 的 量 平均 如 
下 : 
硫酸 〈66 波 美 ) 0. 7 一 0. 829 
明 砚 1 一 1. 296 (以 皮 重 计 ) 
3 一 499 


人 用 的 次 数 再 多 27 材料 可 上 人 进一步 节 
这 因为 新 水 所 超 : 支 的 量 量 ， 可 用 连 矿 使 用 而 分 配 在 更 多 
的 毛皮 上 。 


操作 过 程 ， 将 明 砚 用 20 一 40 们 的 热 水 溶解 倾 和 人 


池 中 ， 随 即将 已 的 酸 和 已 的 食 ， 
速 下 皮 ， 开 动 划 输 不 断 氨 动 至 一 小 时 后 停止 。 间 三 小 
时 后 ， 加 热 ， 使 保持 30 
左 经 泡 浸 16 小 时 后 , 就 池 就 液 下 人 还 原液 ， 进 行 
化 学 材料 ， 物 理 指标 : 
红 皮 重 计 ) 
温度 38 一 40?C 
时 赴 8 小 时 


本 过 程 的 特征 ， 在 于 仍 全 部 应 用 庆 的 浸 酸 及 明 矶 
的 混合 液 进行 匡 制 。 同 时 不 分 皮 别 ， 各 池 的 含 三 氧化 
二 多 量 均 在 0.7 克 / 升 ， 友 处 理 不 同类 别 和 数量 的 一 
拭 皮 后 ， 含 铬 量 降 低 0. 3 一 0. 4 克 / 升 ， 在 变 制 时 再 衬 
至 0. 7 克 / 升 。 由 浸 酸 明 阶段 转 为 阶段 
生 皮 切口 之 PE= 4 一 5 。 这 一 过 程 的 是 和 
圈 皮 的 透 入 速度 快 ， 历 8 小 时 后 厚度 为 70 Sm 
皮 的 切口 已 部 显示 淡 色 ， 皮 松散 柔软， 能 
75 一 80?C 的 热 水 不 出 革 之 切口 PH= 5 一 
6。 

操作 过 程 : 同 酸 明 , 仅 用 高 制 ， 
温度 不 低 于 38”"C,， 不 高 于 40"C 。 

本 工序 的 

1. 所 用 的 还 原液 用 还 塔 制 后 : 

红 公斤 

37 一 40 公斤 

”28 一 30 度 

量 ”140 一 150 / 升 
波 美 “40 一 42 波 美 
一 度 所 用 的 1009%4， 碱 量 为 红 砚 量 的 
一 般 使 用 均 将 还 原液 的 度 


2. 之 目的 在 于 增长 明 的 防水 性 及 

不 需 ， 因 此 今后 液 固定 时 间 还 

3. 根据 以 往 毛皮 ， 面 积 生 皮 面积 小 为 
11296。 这 一 操作 ， 今 后 准备 改变 由 浸 酸 、 明 
制 、 答 七 固定 的 代替 、 混 合 反 复 过 程 ， 而 锋 液 固定 
前 个 过 程 分 离 出 来 ， 仍 按 的 、 
下 进行 。 即 酸 明 砚 制 混合 ， 定单 独 分 开 。 

试制 品 品 质 的 观察 

一 、 红 砚 用 量 节 锡 为 原单 用量 之 32964， 降 低 了 
酸 降低 原 用 量 的 2596， 食 
总 的 反映 是 F 御 低 了 成 本 。 

二 、 在 得 革 奉 方面 ， 以 鲜 皮 的 面积 为 基础 ， 坎 驾 
制 后 面积 缩小 9. 596， 转 增加 面积 1.596。 


三 、 成 品 皮 满 、 柔软、 不 次 于 面 制 毛皮 ， 
而 且 可 以 的 热 水 泡 洗 不 变质 不 收 硬 , 干 
后 不 返 变 硬 ， 色光 亮 , 毛根 坚固 。 

四 、 这 个 操作 方法 ， 技 术 控 制 比较 繁重 复杂 ， 如 
干燥 不 当 或 浸水 不 徽 底 都 将 大 大 降低 质量 。 


在 皮革 生产 中 很 早 就 应 用 所 谓 明 
和 仔 山 。 自从 在 实际 中 应 用 ， 
开始 应 用 铝 盛 ， 特 别 是 在 二 浴 法 靶 制 时 。 同 时 提出 了 
. xoxop) 为 把 ?一 4%0 的 重 酸 入 铝 
溶液 中 ， 可 使 革 的 颜色 更 白 ， 东 具有 确 致 平滑 的 粒 
面 。 

但 是 是 与 ， 在 制 过 程 中 也 有 
得 到 广泛 的 重税 。 晃 然 ， 这 和 现在 文献 中 所 指出 的 ， 
如 果 不 探 用 特殊 的 方法 合成 ， 则 当 铝 九 碱 化 到 碱 度 为 
20 一 239%0 时 就 会 形成 稳定 的 沉淀 有 关 。 

总 之 ， 管 应 用 铝 剂 有 着 的 困难 ， 
但 如 果 应 尼 与 其 他 物 质 例 如 配合 时 ， 
就 可 以 加 强 这 些 作用 ， 这 已 被 放 观察 
了 。A. . 米 (人 A. Marxailzop) 指出 ， 不 
能 把 这 种 车 合计 为 是 形成 机 械 混合 物 ， 因 为 在 水 湾流 
中 有 各 种 碱 式 存在 时 ， 要 形成 含 
种 金属 离子 的 多 合 物 。 

同时 ， 不 能 完全 同意 哈 当 时 发 
的 意见 ， 只 有 在 那 种 情况 ， 即 当 铝 的 化 合 物 在 变 制 数 
小 时 后 加 于 中 ， 的 化 合 物 生效 
应 ， 而 用 同 成 的 革 比 用 成 的 较 
不 柔软 。 

作者 同 联合 工厂 工程 师 玉 A. 查 列 索 娃 (E. A. sa- 
xiec0Ba) ,了 . 对 '( 了 . Ma-zopa) 和 工 . B. 玻 德 雅 
金 (II B. Boxara) 进行 了 应 用 铝 起 作 皮 
化 合 物 的 而 且 确 定 了 在 一 定 的 条 件 下 和 
原 的 车 合十 分 牢固 。 

正如 以 后 用 生产 批 进行 过 的 实验 工作 指出 的 ， 铝 
成 功 地 用 以 ; 而 且 可 以 减少 贵 重 的 
。 

在 试验 检验 时 确定 了 ， 当 添加 于 重 酸 
中 ， 然 后 进行 重 酸 原 的 情况 ， 和 联合 


, 一 七 年 第 十 六 期 。 29 一 
的 应 用 

苏联 工程 师 ， B. C. 巴 拉 夫 

度 后 使 用 。 


应 用 是 最 有 效 的 。 在 这 种 博 形 ， 人 
革 和 结合 的 强度 及 绍 萎 耐 碱 化 的 作用 都 要 增加 。 


重 酸 和 20 公斤 在 预先 有 160 
180 升 其 热 的 液 的 分 使 重 


把 90 从 (1002%2 的 ) 加 入 液 中 。 
把 充分 ， 同 时 检验 的 完全 程度 。 此 后 
加 入 还 原 剂 液 〈40 公斤 食 用 在 40 公升 
热 水 中 ; 如 果 有 还 原 值 为 70 一 80 的 葡萄 糖 ， 则 用 25 
一 27 公斤 了 )。 

还 原 的 最 好 保持 在 100“C 范围 以 内 ， 液 静 

用 一 般 进 行 检验 还 原 的 完 和 分 
根据 分 析 上 方法 制备 的 一 含有 二 氧化 
150 一 160 / 升 ( 碱 一 和 7 一 9 克 / 氧化 

可 以 应 用 铝 明 研 代 替 破 酸 铝 ; 在 这 种 情况 下 可 按 
氧化 的 含量 计算 成 

为 了 确定 用 革 的 氧化 量 和 时 
间 ， 在 实验 车 间 ， 人 几 革 ， 确定 了 ， 
2596/。 实 际 上 ， 山羊 皮 取 用 皮 重量 的 1.2 一 
1. 39 氧化 铬 代替 按 一 方法 用 的 1. 就 足够 了 ， 
牛皮 一 小 牛皮 用 1. 492 以 代 1. 中 牛皮 
用 1.5 一 1.6220 以 代 2.020。 

根据 分 析 发 现 ， 成 革 (水 份 1829%6) 中 含 氧化 铬 ， 
山羊 革 中 为 3. 4 一 4. 196， 情 牛皮 革 中 为 3. 9892, 小 牛 
皮 中 为 3. 7690, 中 牛皮 革 中 为 3. 6522。 

用 试验 的 和 按照 方法 控制 的 对 革 的 

一 进 行 过 的 检验 ， 明了 用 成 的 革 
含 氧 化 3. 而 用 一 般 成 的 革 含 氧化 
4. 0906， 即 是 在 分 析 况 差 范围 内 数量 实际 上 是 一 样 
的 。 
铝 液 在 工厂 规模 中 对 数 皮 进行 过 
制 ， 总 共 过 4 批 三 四 小 牛皮 和 三 批 山 
皮 。 在 邯 制 和 刨 里 后 ， 在 小 牛皮 中 ， 一 批 染 成 棕色 和 
黑色 革 ， 璀 批 作 敌 里 革 ， 而 山羊 皮 中 一 批 染 成 鲜艳 
色 ， 批 黑色 和 批 有 色 里 革 。 

在 成 品 中 ， 检 验 液 成 革 的 质量 
供 化 学 分 析 和 物理 机 械 试 验 的 样品 。 

官 感觉 法 确定 了 ; 成 的 革 具 有 的 
表面 和 上 比 按 芋 一 方法 郝 成 的 革 更 为 紧 实 的 粒 面 。 

化 学 分 析 发 现在 水 份 为 18. 0296 的 小 牛 皮革 中 ， 
氧化 铬 3. 65 一 3. 7696， 氧 化 铝 0. 4 一 0. 529%6， 三 毛 甲 
提取 物 为 4. 05 一 4. 2090, 份 4.92 一 5. 3090; 在 


此 后 用 


> 
， 选择 


。 中国 业 。 


氧化 0. 一 
灰 份 43 


皮革 氧化 87 一 3. 9522， 
5120， 三 甲 的 提取 5. 0 一 7. 3 90， 
一 4. 5600。 


物理 一 一 机 械 检 验 的 数据 如 下 表 : 


革 的 种 类 | “| ?的 伸 | 厚度 毫米 
公斤 -公斤 / 3 
小 牛皮 草 2.1 2. 70 24.9 1.18 
小 咎 皮草 2.03 2. 18 | 1.21 
1. 46 2. 42 2 0. 90 
色 山羊 革 | 1. 2. 45 22.3 0. 82 


由 这 些 数 据 得 出 ， 用 比 铝 靶 液 制 得 的 革 完 全 符合 
国定 人 至 苏 标 准 ， 而 且 质 量 是 十 分 全 人 满意 的 。 

在 以 及 革 的 整理 过 程 中 ， 有 任何 性 和 
困难 。 很 显然 ， 吸收 发 生 更 强 列 ， 而 时 间 
也 被 短 ; 同时 在 中 的 氧化 比 用 一 般 
时 沽 15 一 2022。 地 这 种 方法 在 制 成 革 中 
发 现 的 氧化 铬 量 与 在 一 全 革 及 以 后 的 生产 批 在 控制 时 
用 一 般 成 的 革 中 相同 。 

从 这 些 成 革 的 化 学 分 析 数 据 可 以 看 出 ， 革 中 的 氧 
化 和 任 量 是 变动 于 3. 6 一 4. 090 之 间 ， 而 氧化 铝 则 为 0. 4 
一 0. 即 它们 的 比例 大 为 8:1; 可 是 在 制备 
时 ， 大 为 18:1, 因此 被 吸收 大 构 比 一 
倍 。 而 在 以 后 加 工 ( 洗 涉 、 中 和 、 染 色 和 加 脂 ) 下 几乎 
没有 被 除 。 

用 铝 法 ， 可 应 用 以 制 革 、 
马 皮 前 身 革 、 、、 以 及 
合 一 苏联 革 、 内 革 、 外 革 及 技术 革 

现在 我 们 正 研究 增 大 铝 中 铝 份 的 可 
能 性 。 价 廉 得 多 ， 而 且 不 会 缺少 ， 这 个 
法 十 分 适合 应 用 于 工业 方面 ， 龙 其 是 它 不 需要 改变 工 
艺 过 程 ， 而 对 其 运用 不 需要 附加 耗费 。 


制造 黑 油 膏 时 产生 的 毒气 
防止 办 法 


陈 能 


黑 是 一 种 栈 物 ， 很 多 工厂 用 作 化 剂 ， 
目前 已 有 但 是 
中 ， 生 一 些 对 人 体 有 的 气体 为 j 保 


的 身体 健康 ， 现 就 制 ; 造 黑 油 时 的 安 全 


初步 的 意见 ， 以 供 雳 考 。 


一 30 一 
= 
- 
生生 问题 提 | 


。 一 九 五 七 年 第 十 六 期 。 
黑 油 制造 方法 
油 是 由 粉 状 与 大 豆油 在 160 "至 170"C 下 
如 热 而 成 ， 我 厂 加 热 温度 是 在 160 "至 185"”C 。 制 造 
过 程 大 致 可 以 分 为 三 个 阶段 :加 入 大 豆油 下 加 热 至 160 
CC 左右 为 第 一 阶段 , 称 为 预 热 阶 段 ; 加 入 破 黄 以 后 , 加 
热 温 度 在 155”C 以 前 为 第 二 阶段 ， 时 间 金 需 三 至 四 小 
时 ， 称 为 黄 洲 阶段 ; 加 热 在 至 180?C 
右 为 第 三 阶段 ， 时 间 锡 需 千 小 时 至 一 小 时 ， 称 为 丰 黄 


制造 时 可 能 产生 的 气体 成 份 

大 豆油 是 一 种 牛 干 性 植物 油 ， 它 的 主要 化 学 和 相 
成 ， 十 八 烯 酸 估 5696， 十 六 酸 估 159%6， 十 八 碳 二 烯 酸 
说 有 109%， 它 在 加 热 时 可 能 产 生 的 气 体 有 水 、 碳 酸 
气 、 一 氧化 碳 、 乙 酸 、 甲 酸 等 ， 数 量 极 少 。 碱 黄 在 遇 
期 才 中 属于 氧 族 元 素 ， 它 的 很 多 化 学 性 质 与 氧 相似 ， 
因此 他 与 革 些 有 机 化 合 物 起 化 学 反应 的 时 候 常 常 产 生 
不 化 、 二 氧化 破 等 气体 。 例 如 制品 在 成 型 
时 怠 常常 发 生 这 些 气体 ， 制 造 黑 油 谊 时 也 可 能 发 生 类 
似 的 情况 。 可 能 产生 的 有 毒气 体 是 夏 化 氮 、 二 氧化 
破 、 一 氧化 碳 、 甲 酸 和 乙酸 等 。 

国营 第 九 橡 厂 在 试制 黑 时 ， 合 发 生 了 
作 工 人 中 毒 病例 的 事情 。 现 在 , 安装 了 一 些 通风 设备 ， 
已 友 正 式 生 产 黑 油 谊 了 。 根 据 工 人 的 反映 ， 还 感到 有 
、 食 退 消化 不 等 现象 和 因 受 刺激 感到 
不 每 服 的 现象 。 由 此 诈 明 只 是 探 用 一 般 的 通风 设备 还 
不 能 够 完全 保障 工人 的 身体 健康 。 为 了 上 比较 微 底 的 摸 
清 情况 ， 以 便 探 取 适 当 的 有 效 措施 ， 我 厂 进 行 了 下 述 
的 有 关 研 究 试 验 。 

取样 : (一 ) 取 样 仅 器 :容量 多 5 升 的 子 〈 可 
用 一 般 无 色 的 瓶子 ， 例 如 会 盛 的 洗 后 可 
用 ) 二 个 , 阁 上 有 准确 的 刻度 ， 每 刻度 相 当 于 0. 25 升 
(把 已 备 好 的 子 在 水 平 面 上 , 取 一 个 250 
升 的 容量 水 至 把 水 完全 在 ， 水面 
定 后 ， 用 在 记 下 水 面 的 高 即 得 一 个 
度 ; 再 加 250 毫升 水 ， 得 第 二 个 鹿 度 ; 再 加 ……) 。 
(二 ) 取 样 位 置 和 方法 ， 取样 位 置 应 与 工人 工作 位 置 接 
近 。 作 定性 租 定 时 ， 可 在 预 热 阶段 、 破 黄 化 合 阶段 各 
取样 一 个 ! 作 定量 分 析 时 ， 可 在 破 黄 溶解 阶段 和 统 黄 
化 合 阶段 各 取样 一 个 。 

定性 分 析 :， (一 ) 在 预 热 阶 段 ， 使 发 生 的 气体 通 太 
中 性 内 ， 试 验 他 的 酸 碱 性 。 如 果 中 性 ， 明 
没有 乙酸 、 甲 酸 等 。( 二 ) 在 破 黄 化 合 阶段 ， 使 发 生 的 
气体 首先 通过 0.14N AgNO。 溶液 ， 再 通 人 中 性 蒸馏 水 
肉 。 如 果 前 者 出 现 黑色 沉 ， 明 有 氮气 体 存 


在 ; 如 果 后 者 呈 中 性 反应 ， 让 明 浸 有 二 氧化 破 气 体 。 

我 们 的 试验 车 果 完 全 符合 上 述 的 假定 ， 因 此 诈 明 
了 制造 黑 袖 膏 时 发 生 的 气体 成 份 主要 是 硫化 氢 ， 它 的 
特殊 嗅 味 在 离 生 产地 方 二 十 米 远 左右 就 可 以 并 到 。 

空气 中 度 的 试验 方法 ，( 一 ) 试 验 原 理 ， 
基本 上 与 赫 重 斯 塔 列 娃 法 相同 。 反 应 式 HS+TAgNO。， 
>Ag.S | 十 2HNO，。 

(二 ) 手 :， 取样 前 准确 加 0.1N AgNO。 标 
准 液 60 毫 升 于 第 一 个 吸收 器 中 ， 加 20 毫 升 于 第 二 个 吸 
收回 中 , 取样 时 图 。 


口 


取样 装 


@ 按 照 前 述 的 方法 取样 ， 兹 记 下 吸引 气体 体积 。 
取 样 后 集 收 于 同一 个 600 毫升 烧杯 中 ， 然 
后 可 以 用 电位 定 法 (以 0.14N 标准 滴定 ， 
以 极 作 指示 电极 ， 了 作 比 电 极 ， 探 用 
典 滴 定 法 滴定 )。 或 佛 尔 哈 德 氏 间接 测定 法 (以 0.1N 
KCNS 标准 ， 用 铁 指示 剂 ) 进 行 ， 
所 用 体积 为 Vie 同 时 作 一 空白 试验 , 所 用 标准 湾流 为 V。 

(三 ) 计 算 方法 用 电位 法 的 计算 公式 ， 
含量 (毫克 /每 升 空气 ) = 

(V 一 Va)x0.003408 
N xV。 
其 中 Ni 是 , N 是 确 酸 , V。 是 吸引 气体 
体积 (单位 是 升 )。 探 用 佛 尔 哈 德 氏 方 法 的 计算 公式 同 
上 , 不同 的 是 Ni 麦 示 KCNS 的 省 度 。 
硫化 氨 气 体 对 人 体 的 毒害 作用 和 防止 办 法 

根据 献 介 和 空气 中 度 / 升 ) 如 
果 尖 到 0.6 至 0. 84, 在 什 小 时 至 一 小 时 以 内 即 能 引起 
死亡 或 不 久 死 亡 ; 如 果 达 到 0. 24 至 0. 36, 在 个 小 时 到 
一 小 时 以 内 不 发 生 和 急性 病症 ; 如 果 低 于 0. 24， 一 般 能 
引起 慢性 中 毒 ， 即 职业 病 。 例如 中 毒 者 常 常 感到 头 
冯 发 生 腿 炎 角 膜 炎 、 障碍 和 全 身 
等 病 。 为 了 保障 工人 的 身体 健康 ， 苏 联 规 定 了 窒 气 中 
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氧气 体 的 最 大 不 得 超过 0. 01 升 。 我 们 的 
准 数 倍 在 化 合 阶段 ， 化 度 为 
阶段 四 至 五 倍 。 这 些 果 明了 制造 黑 谊 ， 预 热 
阶段 不 会 生 有 毒气 体 洲 阶段 ， 生 的 硫化 
气 体 逐 多， 最 大 的 可 能 是 发 生 中 毒 ; 黄 
化 合 阶段 ， 发 生 的 硫化 氢 最 多 ， 如 果 完 至 没有 安全 敲 
备 ， 就 有 可 能 发 生 和 急性 中 毒 事故 。 目 前 一 般 工 厂 都 有 
rr 因此 最 大 的 可 能 还 是 引起 慢性 中 毒 。 
了 防止 制造 黑 油 膏 时 发 生 的 职业 病 ， 应 读 探 取 
下 列 (一 ) 进 行 生 产 油 车间 空气 中 
度 的 测定 。 试 验方 法 一 般 可 以 前 面 介 有 各 的 方法 
( 痪 定时 用 佛 尔 哈 德 氏 方法 ) ， 它 的 优点 是 所 需要 的 
仅 器 、 勒 品 很 少 ， 一 般 工厂 化 验 室 都 有 (假定 没有 ， 
也 很 容易 购买 ) ， 试 验 成 本 较 低 。 ca 
粘 果 , 试验 条 件 也 具备 , 可 以 探 用 赫 重 斯 塔 列 娃 法 。 根 


“又 ”面积 七 万 , (其 中 生长 
省 、 县、 营口 县 (市 ) 等 。 海 之 
地 ， 地 势 低 且 多 水 ， 适 宜生 长 等 
水 生 植 物 。 有 辽河 、 大 、 等 
， 由 北 而 南 流 海 。 因此 ， 很 大 发 展 
前 途 。 

营口 造 厂 在 东 ， 辽 河 左 岸 ， 用 
可 将 运 到 厂 ; 州 造 厂 在 西 卷 ， 用 
轻便 道 可 将 一 直 到 生产 车 ， 可 请 原料 
运输 ， 自 然 形 成 一 个 完整 
的 体系 。 据 代 之 所 以 把 厂址 选择 在 此 ， 
就 是 这 个 。 

但 是 ， 目 前 攻 场 的 发 展 却 正 处 于 不 景气 的 状 
态 ， 放 松 了 径 营 管理 ; 因为 没有 及 时 探 取 引 水 灌 
的 措施 致 上 、 中 面积 不 断 扩 大 ， 塘 因 
缺 水 而 子 退化 象 严 重 ; 加 之 偷 、 普 
留 以 及 将 在 草 内 的 当 烧 等 ， 使 
产量 逐年 下 降 。1954 年 产 15 万 吨 , 1956 年 产 12 
万 吨 左 右 。 

这 个 原来 属于 部 造纸 局 领导 的 ， 
在 1955 年 该 局 以 管 原料 生产 为 “不 务 正业 的 理 
由 ”移交 辽宁 省 农业 厅 。 到 1956 年 ， 
同 自己 原先 的 农场 ”一 起 移交 中 央 农 
悬 部 。 


合 们 立 局 。: 据 民 部 对 悬 局 的 指 
示 要 农 "。 但 农 悬 局 在 成 立 后 近 一 年 来 的 


工业 。 


据 试 联 标准 ， 就 可 决定 已 经 有 的 安 
全 设备 是 否 足 够 ， 以 便 及 时 探 取 措 施 。( 二 ) 应 读 发 输 

个 工人 两 个 防毒 口 用 。 但 
只 含有 活性 它 对 硫化 的 吸收 率 是 很 人 
的 。 因 此 最 好 用 含 有 活性 和 过 氧化 的 防毒 口 
(三 ) 每 月 ， 应 把 口罩 内 的 吸收 剂 例如 
egeee 等 放 在 100 "至 105 :烘箱 中 烘 二 小 时 以 上 。 因为 
防毒 口罩 吸收 毒气 的 效率 随 着 使 用 时 间 的 增长 而 降 
低 ， 轻 过 处 理 寺 能 恢复 原来 的 效率 。( 四 ) 如 果 安 全 改 
各 玩 差 ， 在 短 时 期 内 又 无 法 解决 的 工厂 ， 应 读 严 格 规 
定 从 黄 阶段 开始 直到 黑 油 出 为 ， 
各 问题 ; 如 果 安 至 设备 较 好 的 工厂 ， 应 该 严格 规定 ， 
从 化 合 开 到 油 出 锅 为 止 ， 作 工 人 
内 须 戴 防毒 口 。 (五 ) 每 隔 年 对 工人 进行 身体 健 
康 检 查 ， 以 便 发 现职 业 病 ， 能 够 及 时 治 开 。 


很 好 的 管 起 来 


实际 情况 ， 却 看 不 出 重 。 农 县 局 首先 
把 完整 的 场 “瓜分 ?由 七 个 场 分 管 。 
提出 所 “ 合 ”“ 以 农 ” 的 经 营 管理 方 
针 。 原来 场 部 分 机 器 和 职工 农业 。 事 
实证 明 ， 已 把 蕾 场 的 友 营 管理 放 在 从 属 的 地 位 ， 
农 重 的 方针 只 不 过 是 一 句 而 已 。 原 来 
“盘锦 ”已 提出 的 一 个 发 展 规划 , 却 人 们 不 
声 不 响 的 放 到 档案 

宏 悬 局 的 同志 说 : “我 们 是 农 悬 局 。 搞 农业 
的 吗 ， 当 然 一 切 都 业 为 主 ; 如 果 把 放 在 
第 一 位 , 是 务 了 ” 

近 听 农 正在 搞 全 面 发 展 

划 。 我 想 ， "当然 应 包括 展 规划 
在 内 。 但 据 了 解 ， 却 存在 一 些 实际 困难 (如 投 套 
少 、 劳 动力 缺乏 等 ) ， 不 容 齐 头 范 进 。 势 必要 分 


开 疑 要 将 场 发 展 放 在 后 边 ， 不 然 ， 
那 尺 是 “不 务 正业 ”了 。 当 然 ， rp 一 成 不 变 
的 ， 如 果 几 个 困难 得 到 了 解决 ， 还 是 可 以 齐 头 冰 


进 的 。 其 关键 在 于 农 悬 部 的 重 砚 : 与 我 人 改 原 料 需要 
尝 位 的 积极 主动 的 努力 。 

问题 就 是 这 些 。 栈 一 句 话 : “ 在 


一 的 “的 营 管理 ， 使 其 发 展 
停 ， 而 且 后 了 一 步 。 为 此 ， 我 : 相 有 关 


导 同志 及 有 关 单 位 应 积极 考虑 这 一 问题 ， 改 变 这 
种 “不 务 正业 ”的 现状 , 把 交 当 作 正 业 的 
位 去 管理 。 因 为 我 们 两 个 还 需要 它 供 
更 多 的 原 料 。 
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重力 


唐山 市 工业 局 所 属 企业 上 个 年 
增产 节约 成 


唐山 市 工业 局 所 属 47 个 厂 , 今 年 上 后 年 在 增产 节 
约 运 动 中 ， 首 产值 完成 了 国家 计划 的 113. 63%， 超 过 
了 增产 计划 的 1. 38%6， 为 国家 增产 了 4, 034, 540 元 ， 
较 去 年 同期 增长 了 23%。20 种 主要 产品 有 19 种 超 智 
完成 了 计划 。 有 光 了 164 吨 ， 日 用 增产 了 
28 万 件 ， 化 学 增 了 250 件 , 面 了 103 万 
片 。 产 品质 量 有 甲 圾 棕 指标 的 11 种 ， 其 中 有 10 种 超 
过 了 指标 ， 有 7 种 较 1956 年 提高 了 0.056% 至 
17.53%， 劳 动 生产 奉 提 高 了 109% 以 上 。 总 成 本 较 计 
划 降 低 了 2. 196， 利 超额 409%6。 

各 厂 在 增产 节 构 运动 中 ， 首 先 集中 力量 解决 原 材 
料 供 应 不 足 的 困难 。 据 陶 老 、 橡 爵 、 造 狐 等 三 个 行 
业 的 不 完 ， 上 年 利用 大 同 、 红 山 、 稻 章 
15 种 低 质 原料 , 代替 了 土 、 紫 木 节 、 等 
优质 原料 ， 其 差价 部 分 节约 了 74, 104 元 。 裕 兴 成 、 
三 合 义 等 14 个 利用 低 质 煤 号 洗 未 ) 地 
坑 共 节约 了 好 煤 2750 吨 ， 节 欧 14, 412 元 。 裕 成 大 缸 
稍 改 后 ， 每 月 就 节省 泥 料 20 。 明 华 行 了 小 
材料 耗 定 建 立 了 物料 回收 制度 ， 实 行 了 以 旧 
换 新 的 支 领 办法， 促进 了 职工 节 构 观念 ， 控 制 了 费用 
开支 , 1 一 5 月 消耗 材料 节约 了 3950 元 。 各 厂 还 图 线 夫 
产 节 攀 指标 ， 开 展 了 多 种 形式 的 竞赛 ， 计 有 陶 资 等 五 
个 行业 37 个 厂 开 展 了 厂 际 竞 赛 ，38 个 厂 375 个 小 租 
开展 址 与 息 、 产 品 与 产品 的 竞赛 ， 生 产 等 职能 部 门 也 
开展 了 同业 务 竞赛 。 

针对 生产 关键 推广 了 80 种 先进 轻 验 。 据 10 种 可 
以 未 计 的 计算 ， 上 个 年 就 为 国家 创造 了 143, 219. 15 
元 的 财富 。 如 大 同 厂 为 了 节 次 通 过 技 
术 人 员 学 北 水 的 ， 全 年 可 节 汽油 54 
吨 。 各 厂 自 开 展 增产 节 运动 以 来 ， 图 现 增产 节 
欧 的 要 求 ， 通 过 座 诸 会 的 形式 ， 反 复 征求 技术 人 员 的 
意见 。 有 些 厂 除 每 星期 划 出 件 天 工作 时 间 久 技术 人 员 
学 习 技 术 外 ， 东 帮助 他 们 明确 分 工 , 制订 了 工作 计划 ， 
有 计划 有 目地 深入 生产 车 间 ， 解 决 生 产 关 键 。 世 在 工 
人 中 进行 了 登 重 技术 人 员 职 权 的 数 育 。 如 明 华 碗 厂 技 
术 人 员 针 对 日 用 磁 生 产 上 存在 的 “ 气 攻 ”、“ 麻 口 ”等 
七 项 质量 关键 进行 了 明确 分 工 ， 技 术 人 员 深 入 车 间 用 


观察 和 加 实际 操作 等 方式 探 取 了 “延长 泥 陈 


时 间 小 水 ”等 技术 措施 后 ， 日 用 甲 由 
64. 059%6， 提 高 到 76. 396。 此 外 ， 还 成 立 专业 的 技术 
研究 会 ， 集 中 技术 人 员 的 智慧 ， 解 决 生 产 上 较 大 的 关 
键 。 今 年 以 来 除 陶 套 成 立 了 行业 技术 研究 会 外 ， 在 各 
单位 还 分 别 成 立 了 厂 的 车 间 的 技术 研究 起 织 ， 对 解决 
生产 关键 问题 起 了 很 大 作用 。 

据 上 和 个 年 不 完全 耗 计 下 放 管 理 干部 、 非 生产 人 员 
78 名 ， 接 参 加 生产 。 在 备 面 仅 裕 兴 成 
等 12 个 陶 利用 道 ， 产 品 烧 加 、 酒 
过 小 件 产品 增加 产值 达 73. 451 元 。 新 将 大 
缸 生 产 劳 动 直 太 改 为 流水 作业 后 ， 发 挥 了 工人 的 技术 
特长 , 生产 效率 提高 了 1096 一 22. 6%, 甲 率 由 56. 
提高 到 809%6 以 上 。 

在 运动 中 还 发 现 企业 的 定额 不 合理 ， 大 部 分 单位 
甚至 ， 工 人 的 增产 节 效果 不 能 正确 的 
梭 。 自 5 月 份 开 始 抽 导 各 厂 副 厂 长 和 劳动 工资 等 有 关 
职能 干部 136 名 ， 进 行 了 训 坏 ， 从 5 月 下 旬 开 始 在 12 
个 厂 内 进行 查 定 ， 通 过 查 定 制订 和 修订 工时 、 效 奉 、 
原材料 耗 等 定 。 印 ， 德 


辽阳 革 提 高 皮革 和 和 合理 用 料 


邓 阳 制 鞋 制 革 厂 ， 今 年 第 一 季度 全 面 地 超额 地 完 
成 了 国家 计划 。 工 业 总 产值 完成 计划 的 116. 896， 成 
本 比 计划 降低 2. 869%, 劳动 生产 奉 完 成 计划 116. 6496， 
实现 利 潮 计 划 202.59%， 产 品质 量 也 都 超过 了 国家 规 
定 的 指标 。 皮 鞋 的 一 次 验收 合格 率 完 成 计划 101. 696， 
重 革 一 等 品 率 完成 计划 177. 39906， 轻 革 一 等 率 完 成 计 
划 125.49%9。 因 此 ， 搞 掉 了 长 时 期 以 来 一 直 受 批评 和 
落后 厂 的 牌子 。 初 欢 受 到 了 市 联合 检查 棚 的 好 评 。 

我 厂 在 增产 节 构 运动 中 ， 除 了 改进 企业 管理 工 
作 ， 使 管理 工作 走 在 运动 的 前 面 外 ， 还 抓 住 生产 中 的 
关键 问题 ， 加 以 解决 。 我 厂 当前 的 主要 问题 是 提高 底 
面 革 的 质量 和 合理 用 料 。 因 此 ， 技 术 址 楼 措施 计划 ， 
就 以 解决 这 两 个 关键 作为 中 心 。 底 革 主 要 是 厚度 不 
足 ， 就 重点 地 改进 了 刮 皮 工 作 ， 从 前 的 底 皮 是 用 刨 子 
种, 现在 我 们 改 用 桨 刀 榴 .从 1 至 5 月 份 来 看 一 等 底 革 
比 计划 提高 17. 569%6， 而 三 等 底 革 上 比 计划 降低 7. 3790。 
牛 面皮 主要 是 程度 不 够 ， 粗糙 就 总 与 推 
广 了 本 厂 试验 的 灰 中 间 皮 方 法 ， 尽 最 大 限 
的 皮 在 空气 中 暴露 时 间 ， 服 被 空气 氧化 而 皮 
面 产 生 薄膜 表面 不 易 去 掉 而 造成 粗 面 的 现 
象 。 在 推行 这 一 方 尘 中 ， 又 发 现 因 皮 身 含 有 较 强 的 碱 
性 物 ， 而 在 刮 皮 过 程 中 手 和 皮 而 降低 了 皮 
量 ; 刊 皮 工人 中 有 的 有 扎 求 产量 多 拿 工 次 的 思想 问题 。 
领导 上 立即 棚 织 技术 人 员 进 行 研究 分 析 ， 探 取 加 强 水 
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一 34 一 
洗 工 作 ， 解 决 了 皮 滑 和 烧 手 等 问题 :同时 对 职工 进行 


了 思想 。 这 一 方法 的 推行 不 但 提高 了 面 革 的 
程度 ， 而 且 和 材料 的 用 。 
用 氧化 600 市 ， 化 13 市 ， 300 张 皮 
一 。 现 改 为 每 一 新 池 用 氧化 500 市 ， 
10 市 ， 灰 400 张 皮 一次。 这 样 由 2 
起 到 年 末 以 13, 980 张 计算 将 能 节 氧化 485 
市 、 化 钠 255. 83 市 。 

为 进一步 促使 面 革 探 取 了 辽宁 省 工业 厅 皮 
革 点 的 成 功 的 经验， 改变 了 浸 酸 ， 沽 了 用 
酸 量 ， 短 了 雨天 。 在 过 程 中 也 取 了 
同时 相应 的 提高 了 加 袖 比 重 ， 由 用 谢 5.596 改 为 79%6。 
这 样 不 但 使 面皮 烘 程度 提 高 ， 也 增加 了 节 性 ， 降 低 
了 材料 的 用 ， 据 技 步 计 算 ， 光 可 能 
节 109%6， 光 剂 可 能 509%6 按 张 计算 ) 。 

为 解决 抗 张力 不 足 的 题 ， 在 时 控制 了 PH 
值 ， 使 之 先 低 后 高 ， 使 氧化 逐步 地 与 皮 
合 。 这 就 了 因 酸 大 多 多 用 碱 性 忽而 提高 合生 量 
使 皮 面 粗糙 的 现象 。 同 时 也 解决 了 抗 张强 度 不 足 的 

] 题 。 在 面 革 方面 由 于 探 取 了 以 上 的 措施 ， 因 此 ， 面 
的 和 提高 了 ， 抗 张强 度 也 超过 了 国 家 指 标 
0, 444590。 

正确 的 利用 底 、 面 革 ， 是 制 鞋 车 间 的 主要 关键 。 
适当 的 修改 了 用 料 标准 ， 提 出 了 按 材 设计 以 材 定 质 、 

合理 套 裁 。 在 设计 工作 上 提倡 多 样 化 。 因 此 1957 年 
以 来 不 但 浸 有 退 库 次 料 ， 还 利用 了 去 年 退 库 的 次 料 ， 
仅 一 季度 就 利用 160 斤 。 如 与 去 年 1 至 4 月 份 对 比 ， 
将 能 节 面皮 5, 448. 6 >。 ) 

中 元 造 制 交 低 蒸 煮 竹 
碱 量 下 个 年 可 节 锡 9 万 多 元 
中 元 造纸 厂 制 车 间 职 工 为 了 高 质量 不 
加 成 本 ， 建 议 用 109%0 总 碱 量 竹 
曲线 ， 降 低 砂 ， 提高 冲 半 竺 。 取 得 
后 月 底 开始 进行 大 厂 通 过 体 
工 力 ， 在 试验 中 业 度 创造 0. 

(过 去 0.89%6) , 顶 力 提高 ,水 泥 袋 袋 法 到 

79. 31%6。 物理 性 能 与 原来 7 月 
上 正 式 以 10 一 119% 碱 用 于 这 项 措施 生产 
后 ， 步 下 年 耗 碱 量 可 沽 110 吨 ， 片 3 百 
多 吨 ， 共 节 攀 9 万 3 和 于 多 元 。 ( 黄 世 华 ) 


上 海地 方 轻工业 上 个 年 试制 和 新 花色 


品种 1400 种 
根据 上 海 市 轻工业 局 所 属 17 个 专业 公司 未 计 ，- 上 


原 每 异 一 次 新 ， 


中国 业 。 


各 先 后 试制 成 功 了 和 400 多 种 ， 其 中 

易于 新 种 关 产 品 的 有 70 多 种 。 这 些 新 的 花色 品种 , 大 部 
分 已 生产 与 者 面 了 .这 些 新 花色 品种 的 
都 环 增产 节 运动 而 进行 的 。 大体 可 分 四 类 


、 为 提高 产品 质量 及 使 用 价值 而 增产 新 的 下 5 档 
产品 ， 有 华 572 > 笔 福 包头 金笔、 \ 


二 、 为 利用 下 脚 、 庆 料及 节 紧张 而 试 
的 产品 ， 有 的 面 革 及 以 塑 面 革 制 的 女 皮 
和 以 二 青皮 做 的 各 种 假 面 革 及 以 假 面 革 制 的 日 记 夹 
等 各 种 民用 皮 件 ; 以 余 料 制 的 女 用 描 花 帮 带 ; 竹 制 的 
四 开 水 本 为 节 用 铀 制造 的 扩 子 、 
扩 锅 ; 以 料 、 赛 玫 、 的 各 种 新 
式 童 玩 等 。 
、 为 适应 国家 建设 的 发 展 ， 满 足 工业 生产 上 的 
要 或 代替 进口 而 试制 的 产品 ， 有 : 用 作 毛 
工业 染 的 香 和 ; 用 的 活性 白土 ; 军用 阵 
9 计算 速度 的 钳 心 尺 ; 测 汽 缸 死角 用 的 死角 检验 
; 各 种 航海 求援 用 的 红 、 白 三 色 信 
号 火柴 ; 窗 刷 等。 
四 、 为 满足 人 民 物 质 生 活 不 断 增 长 的 新 需要 而 试 
制 的 产品 ， 有 :， 西 点 流 着 的 四 味 ， 可 保 小 时 


时 可 以 发 声 的 咀 烧 荣 、 食 的 14 公 
消毒 的 虫 叶 水 ; 防 雪花 膏 ; 小 六 角 
日 记 笔 ; 短 颜色 ; 轻便 小 童车 等 。 


(陶子 实 ) 
和 走向 机 械 化 生产 

山西 省 太原 市 地 方 国 营 太 原 电池 厂 为 了 进一步 满 
足 es 提高 产品 质量 和 增加 产量 ， 省 工业 厅 和 
市 工业 局 先后 共 投 六 万 百 元 ， 使 该 
增加 机 器 设 备 、 扩 大 生产 、 改 善 和 质量。 到 7 
已 购 安装 了 自动 打 电 机 、 自 动 扎 、 自 动 
加 机 、 自 动 机 、 自 动 口 机 、 、 压 口 机 
共计 17 目 前 技术 人 员 和 老 工 人 们 正在 积极 
按 装 东 进 行 试 运转 生产 ， 等 取 8 月 工 日 有 14 部 机 融 投 
大 生产 ， 8 月 中 旬 部 投入 生产 。 至 此 ， 以 
上 的 手工 操作 走向 了 机 械 化 生产 ， 在 电池 质量 上 克服 
了 过 去 由 于 手工 操作 攻 使 打 电 不 均匀 、 压 力 小 、 电 芒 
密度 不 够 扎 均匀 、 容 易 引 起 电 ， 形 成 导 
电 不 良 ; 加 紫 不 均匀 ， 形 成 电池 质量 忽 高 忽 低 等 。 同 
时 ， 在 产量 上 由 过 去 日 产 电 池 一 万 五 千 个 提高 到 三 万 

个 以 上 。 ( 刘 汉 章 、 任 树 章 ) 


月 26 号 


我 国 东北 安 东 附 近 ， 出 产 一 种 矿石 ， 
含有 MzO.B.O， 外 不 会 有 大 量 碳 
二 氧化 硅 等 杂质 。 含 量 低 以 B*O。 计 , 49 
一 3096 之 间 。 现 在 以 含 BO。 量 平 均 2 9%6 一 2296 的 太 
石 ， 供 各 地 作为 制造 及 砂 的 原料 

矿石 ， 分 一 般 探 用 
本 解 ， 先 制 成 酸 ， 然 后 制造 。 酸 分 解法 分 
如 之 分 解 液 因 含有 大 量 硫酸 铁 、 破 酸 铁 等 ， 粘 度 及 比 


重 较 大 ， 须 用 大 量 的 水 稀释 后 ， 始 能 将 分 
离 ; 因而 ， 闪 出 晶 后 的 母液 中 ， 有 
大 量 ， 不 易 收 回 而 损失 。 这 种 收回 
， 制 造 1 2 吨 工 业 用 ， 
370 公斤 纯碱 ， 生 产 成 本 

我 们 研究 使 用 NaOH 分 解 维 研 制造 
的 方法 ， 制造 过 程 介 于 

(1) 为 了 便于 和 易于 分 ， 
为 140 眼 的 供用 。 

(2) 使 用 矿石 究 的 33% 量 的 NaOH (90% 含 量 的 
工业 用 品 ) 于 铁 锅 中 和 矿石 粉 进行 反应 120 一 150 分 


(3) 反应 后 20 Be/ ( 热 时 ) ， 将 分 液 利 
沉 分 离 ， 分 解 液 发 35 一 40 Be/， 却 后 得 
NaB:04 .8H20 反 应 式 如 下 

Mg0O.B.0;.H.O 2NaOH=Meg (OH)。 十 
Na*B.0O, 十 + Na*B。O， 

(4) 化 合 为 和 碳 

“2 Ha,B.O,+ 2NaHCO,= Na*B,O- 十 
2 十 H.O 


(5) 为 NaO 循环 使 用 。 NasCO; 十 
Ca(OH)。=2 NaOH CaCOs 


(6) 也 可 以 分 的 偶 钠 ， 使 之 充分 
CO。 变 砂 和 NaHCOs: 混合 物 ， 再 与 另 
一 酸 为 和 碳酸 钠 。 
2 Na.B.O, 十 2C0。 十 =Nas*B.O; 
2 Na.B.O,+Na*B,O; 2NaHCO, = 
2 Na*B,O- 十 2Na.CO. 十 HB.O 


用 碱 解 法 ， ， 用 ， 
石 中 提取 也 生产 一 吨 需 用 ?2.5 一 3 
吨 矿 石 ，580 从 斤 工 业 用 小 等 可 以 降低 成 本 为 


用 明 (硫酸 铝 ) 这 法 回收 
辽宁 火柴 厂 刷 机 下 来 的 ， 每 天 有 125 从 
左 右 。 过 去 虽 将 水 中 较 粗 的 出 来 ， 
但 其 中 静 克 的 仍然 洋 在 水 中 ， 不 能 下 沉 ， 公 部 倒 掉 。 
回收 。 根 据 原 理 ， 丰 解 在 水 中 起 了 化 学 反 
访 〈 即 HSsO, 与 CaCO; 作用 ) 其 反应 分 子 式 为 ， 
1. Al (SO 6 >2 Al(OH)。 | 十 3H.SO， 
此 HSO, 起 中 和 余 量 的 作 用 
2._ CaCO, H.SO， 十 H.CO; 一 >CaSO4 
十 HuO 十 CO。 1 
先 将 铝 粉 成 未 〈 做 一 竹简 ， 将 的 一 
少许 小 孔 ) ， 然 后 简 内 ， 将 竹简 有 小 孔 一 


和 中 ， 随 随 将 简 内 撒 大 水 中 ， 使 


2. 沉 时 间 为 11 一 12 小 时 ， 酸 铝 估 水 的 
比例 为 0. 19%6。 

3. 在 沉 程 中 ， 如 仍然 不 清 时 ， 少 

易 于 水底， 不 能 充分 发 挥 作 用 。 

(应 用 售 为 宜 ) 

效果 : 

1. 平均 每 100 kg 中 能 回收 4.5%0 辽 宁 
厂 天 125 kg 废水 中 ， 回 5.62Kg， 、 年 国 家 节 
约 了 2,530 元 财富 。 

2. 好 的 加 热 〈 孝 ) 处 理 后 ， 投 大 中 
使 用 ， 对 操作 质量 均 无 影响 。 

(和 尹 ) 


和 试用 酸 洗 抗 负 “成功 

在 中 ， 酸 工 作 是 对 于 工人 体 健康 有 一 
定 影 响 的 ， 有 时 其 人 C 人 们 带 来 了 肺 部 职业 病 。 

山西 省 太原 市 公私 合营 永和 搞 厂 生 副 厂 


的 F 个 ， 用 水 400 
(下 转 页 23 页 ) 
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